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ABSTRACT

This study was conducted during the spring of 2026 as a thesis project within the Bachelor’s
Programme in Production and Product Design Engineering at Malardalen University. The work
was carried out on behalf of Brodernas Family Bageri.

Brodernas Family Bageri is located in the Stockholm area and delivers products throughout the
Nordic region. Their product range consists of 350 items and can be found in, among others,
hotels, cafés and most wholesalers. The company takes pride in its craftmanship and, with
semi-automated production, can handle both large-scale mass production and custom orders in
both small and large volumes.

The company aims to reduce its production costs and increase its production rate, which is why
this project was initiated. Currently, demand for certain products exceeds capacity, meaning
that additional production shifts take place outside regular working hours. This leads to
increased personnel costs.

This study is conducted as a case study and examines the company’s internal transport flow.
The transport flow consists of carts that are handled and transported manually within the bread
production process. The purpose of this study is to optimize and balance the flow and increase
the production rate. This will be achieved by answering the following questions:

e How can a structured internal transport flow contribute to the elimination of waste?
e How can the elimination of waste within the transport flow contribute to an increased
production rate?

The company’s transport flow is complex, involving different carts, trays, pans, as well as
various transport routes, storage areas and handling procedures for different products.
Therefore, this study focuses on a single product that is continuously produced, and the study is
carried out as a case study.

The case study is conducted using an abductive approach, which has made it possible to
alternate between theory and data collection. The theoretical framework is based on lean
principles such as 5S, Andon systems and various types of waste that can be identified and that
affect flow and production rate. Data collection was carried out through observations,
measurements and interviews. The interviews were both unstructured and semi-structured and
involved company personnel. The data collected differs depending on the source used and
therefore are the different data sets presented separately in the study.

The fermentation phase was identified as a bottleneck and problem areas such as cart
placement and outdated and unused equipment was found to limit the flow during the analysis
of the collected data. The waste identified mainly consists of carts waiting and unnecessary
transportation. It was also discovered that there was unused capacity in the fermentation
chamber which could increase capacity by 38% without additional measures. However, this is
not an optimal solution as it increases some of the identified waste.

Other proposed measures include structuring the flow according to the 5S method to eliminate
or minimize the identified waste. Once the waste has been eliminated or minimized, models in
the form of Gantt charts show that production could be increased by 23-177% depending on
what proposals are implemented.



SAMMANFATTNING

Den hér studien genomfordes under varen 2026 som ett examensarbete inom
hogskoleingenjorsprogrammet i produktion och produktdesign vid Mélardalens universitet.
Arbetet bedrivs pa uppdrag av Brodernas Family Bageri.

Brodernas Family Bageri ligger Stockholmsomréidet och levererar till hela Norden. Deras
produktflora bestar av 350 artiklar och gér att hitta hos bland annat hotell, caféer och de flesta
grossister. Foretaget dr stolta dver sin hantverksmassiga skicklighet och kan med sin
semiautomatiserade produktion klara av bade serietillverkning i stor skala och
specialbestéllningar i bade liten och stor skala.

Foretaget vill minska sina produktionskostnader och dka sin produktionstakt och darfor
initierades det hér projektet. Idag dr orderingangen pé vissa produkter hogre an kapaciteten
vilket innebadr att extra produktionstillfillen sker utdver den vanliga arbetstiden. Det gor att
foretagets personalkostnader okar.

Den hér studien bedrivs som en fallstudie och undersoker foretagets interna transportflode.
Transportflodet bestar av vagnar som hanteras och transporteras manuellt inom
brodproduktionen. Syftet dr att optimera och utjimna flodet och 6ka produktionstakten. Det
kommer goras genom att besvara fragestéllningarna:

e Hur kan ett strukturerat internt transportflode bidra till eliminering av sldseri?
e Hur kan eliminering av sldseri inom transportflddet bidra till en 6kad produktionstakt?

Transportflodet pa foretaget 4r komplext med olika vagnar, platar och formar samt olika
transportvégar, forvaringsytor och hantering for olika produkter. Darfor fokuserar den hér
studien pa en produkt som produceras kontinuerligt och studien bedrivs som en fallstudie.

Fallstudien bedrivs med en abduktiv ansats som har gjort det mojligt att pendla mellan teori
och datainsamling. Den teoretiska referensramen har utgatt ifrdn lean-principer som 58,
Andon-system och olika typer av sloseri som kan identifieras och paverka flodet och
produktionstakten. Insamling av data har skett genom observationer, métningar och intervjuer.
Intervjuerna har varit bade ostrukturerade och semistrukturerade med personal frdn foretaget.
Den data som insamlats i studien skiljer sig beroende pé vilken kélla som anvénds, déarfor
presenteras de olika data som separata data i studien.

Under analysen av den insamlade data identifierades jdsningen som en flaskhals och
problemomréaden som vagnplaceringar, samt gammal och oanvénd utrustning visade sig vara
omraden som begréansar flodet. Det sloseri som identifierades handlar frimst om vagnar som
véntar och onddiga transporter. Det visade sig ocksa finnas outnyttjad kapacitet i jdsningen,
vilket skulle kunna 6ka kapaciteten med 38% utan andra atgéirder. Det dr dock ingen optimal
16sning da det okar visst sloseri som identifierats.

Andra atgédrder som foreslés ar att strukturera flodet enligt 5SS metoden for att eliminera eller
minimera det sloseri som hittats. Nar det sloseriet har eliminerats eller minimerats visar
modeller i form av gantt-scheman att produktionen kan 6kas med 23—177% beroende pé vilka
forslag som implementeras.
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1. INLEDNING

Den hér studien undersoker hur ett ostrukturerat internt transportsystem kan begrinsa
produktionstakten pé ett litet familjedgt foretag 1 Stockholmsomradet. I det inledande kapitlet
definieras problemet som ska studeras och i vilket syfte. Fragestéllningarna som ska besvaras
och studiens avgransningar presenteras.

1.1. Bakgrund

Forskningsomradet inom livsmedelsproduktion relativt begrénsat idag och har varit det dven
historiskt (Minarelli et al., 2015). Det bedrivs forvisso en hel del studier i véarlden och dven i
Sverige pa omraden som leder till att sdkra livsmedelskedjor eller forbéttra och undersdka
jordbruk. Daremot saknas det studier pé vilka utmaningar som sma och medelstora foretag
inom livsmedelsproduktion star infor idag, sédrskilt med nationell eller lokal forankring.
Fordelen med sma- och medelstora foretag (SMF) gentemot stérre producenter som Pégen,
Findus eller Almondy, &r att de dr mer flexibla och kan hantera specialorder (Eke-Goéransson &
Lennartsson, 2015).

Foretaget dér studien har genomforts dr Brodernas Family Bageri, hédrefter bendmnt som
“Foretaget” eller BFB. Foretaget ér ett familjedgt SMF belédget 1 Stockholm med kunder 6ver
hela Norden. Foretaget grundades ar 2000 och har idag 38 anstéillda och 2024 omsatte foretaget
68 MSEK. De presenterar sig som ett hantverksbageri med industrikapacitet.

De har en semiautomatiserad produktion som mdjliggor en flexibel serieproduktion av bakat
gods och kan bade serietillverka mot stora och hantera specialanpassade bestidllningar. Under
mirket Crebon har de en produktflora som bestdr av ca 350 artiklar och de har en egen avsatt
linje for produktutveckling. Foretagets kunder ar bland annat caféer, hotell, restauranger och
deras produkter gér att hitta hos de flesta grossister.

BFB tillverkar bland annat konditoriprodukter, limpor, frukostfrallor, pajer, cheesecakes,
smakakor och wienerbrod. Konditoriprodukter och brodprodukter har separerade
produktionsfloden. Fokuset i den hér studien kommer vara pd brodproduktionen dér foretaget
stravar efter att minska sina produktionskostnader och 6ka sin konkurrenskraft pa en hart utsatt
marknad. Foretagets produktionstakt av vissa brodsorter racker inte alltid for att tdcka
orderingédngen. Det resulterar i att produktionen behdver arbeta dvertid under veckor och pa
helger for att mota behovet, vilket dr en extra kostnad for foretaget.

Brodprodukter tillverkas vid flera tillverkningslinjer och flera olika brod kan tillverkas
samtidigt. Jasningen sker sedan antingen i kontrollerade utrymmen eller i rumstemperatur.
Brodet bakas sedan antingen i1 varmluftsugnar eller 1 stenugnar innan det stélls for svalna innan
det kan hanteras i packavdelningen.

Det interna transportflodet pA BFB bestir av vagnar dér brodet placeras i formar eller pa platar.
Vagnarna forflyttas manuellt av personal som normalt har andra huvuduppgifter, vilket betyder
att det inte 4r ndgon dedikerad funktion som ansvarar for den interna transporten. Det betyder
att brodet forflyttas genom att personal ibland méaste 1dmna sin station, vilket i sin tur kan
resultera i att stationen, och ddrmed en del av produktionen, riskerar att stoppas. Vagnarna
foljer med brodet genom hela foradlingskedjan; frén tillverkning till jasning till bakning. Vissa
av vagnarna lastas om pa andra vagnar efter bakningen och vissa foljer med till
packavdelningen. Nir vagnarna tomts flyttas de tillbaka till tillverkningen.



1.2. Problemformulering
Foretagets pulsader bestdr av vagnar som transporterar produkter mellan olika stationer 1 ett
cirkulért system. Vagnarna forflyttas manuellt av operatdrer, som ibland behover gé ifrén sina
ordinarie uppgifter, mellan stationerna. Det innebér att nir vagnarna hanteras riskerar vissa
stationer stanna delvis eller helt. Vagnarna tar dessutom upp stora ytor och star still stor del av
produktionscykeln. Utrustning som binder resurser och personalkostnader till f6ljd av 6vertid
riskerar att begrénsa foretagets utveckling.

En ineffektiv hantering av det interna transportflodet riskerar att stoppa produktion, begrénsar
produktionstakten och skapar onddiga kostnader.

1.3. Syfte och fragestillningar
Syftet med denna studie &r att optimera och utjimna det interna transportflodet for

brodproduktion och 6ka produktionstakten i BFB genom att reducera vintetider och onddiga
transporter samt utveckla ett effektivt och standardiserat system for det interna transporflodet.

Utifrén syftet behandlas och besvaras foljande fragestillningar:

e Hur kan ett strukturerat internt transportflode bidra till eliminering av sloseri?
e Hur kan eliminering av sldseri inom transportflodet bidra till en 6kad produktionstakt?

1.4. Avgrinsningar
Studien kommer undersdka det interna transportflodet mellan tillverkning och packavdelning i

BFB med fokus pé vagnarnas forflyttning, placering och vintetid samt vagnarnas paverkan pa
produktionsprocessen. Studien avgrénsas till att omfatta det interna transportflodet vid
brodproduktion. Produktionen av konditoriprodukter exkluderas i studien.

Pé grund av transportflddets komplexitet, med olika vagnar, formar, transportvégar och
forvaring, kommer studien fokusera pa en produkt som produceras dagligen. Produkten &r inte
relevant for studien utom i de fall hdnsyn behover tas vid hantering, till exempel vid omlastning
eller avlastning. Forddling av produkten som inte har direkt eller indirekt paverkan pé
transportflodet ingar inte i studiens omfattning.



2. TEORETISK REFERENSRAM
I det hér kapitlet presenteras de begrepp och teorier som anvénds for att besvara
fragestéllningarna.

2.1.58
58S ér ett verktyg inom lean produktion som anvénds for att organisera arbetsplatsen, minska
sloseri, olyckor och miljobelastning. Med hjilp av 5S uppnar foretag 6kad produktivitet genom
minskat letande och forbéttrad driftsdkerhet. 5SS grundar sig pa fem japanska ord: Sieri
(sortera), Seiton (strukturera), Seiso (stdda), Seiketsu (standardisera) och Shitsuke (skapa en
vana). Om 5S anvinds pa ett ritt sétt ger det organisationen en 6kad standardisering (Olofsson,
2013).

I nedanstdende avsnitt beskrivs 5S metoden niarmare:

e Sieri (Sortera): I detta steg handlar det inte bara om att sortera bort allt som forsvérar
det dagliga arbetet utan ocksa det som inte behdvs pé arbetsplatsen, bland annat
onddiga objekt. Siera bidrar till forenklingar av arbetsuppgifter och noggranna inkép av
verktyg och andra fornddenheter (Olofsson, 2013).

e Seiton (Strukturera eller systematisera): Verktyg, utrustning och maskindelar ska
organiseras pa avsedda platser med egen tydlig markering. Platserna véljs noga i
relation till vem som ska anvénda foremalet, eftersom detta ska stédja arbetsflodet och
allt ska vara létt kan komma &t utan storre svarighet (Bergman & Klefsjo, 2020).

e Seiso (Stdda): Arbetsplatsen rengors noggrant och regelbundet av personal samt
dokumenteras (helst med bilder) for den nya standarden, for att skapa rutiner for hur det
ska upprétthéllas. Stddning inom 58S hjilper till att aterstédlla utrustning och arbetsplatser
till nyskick, vilket i sin tur 6kar sékerheten i arbetsplatsen och skapar standard
(Olofsson, 2013).

e Seiketsu (Standardisera): Standardisering syftar till att skapa standarder och rutiner
som &r tydliga for organisationen. Det dr ett sdtt att identifiera avvikelser 1 arbetsmiljon
och sékerstélla ordning hos personal och pé arbetsplats (Bergman & Klefsjo, 2020).

e Shitsuke (Skapa en vana): Shitsuke &r det viktigaste steget inom 5S samt ar det
svéraste S:et att {4 att fungera. Det handlar om att skapa och uppritthélla en vana att
folja 5S for att sdkerstdlla att den fungerar Gver tid. 5S ska vara en naturlig del 1 det
dagliga arbetet, dir uppfoljning bidrar till att vidareutveckla arbetssittet. Regelbundna
revisioner, utbildning och stdndiga forbattringar dr exempel hur 5S kan upprétthéllas
(Olofsson, 2013).

2.2. Andon-system
Andon-system dr den vanligaste metoden for visuell styrutrustning inom Toyota Production
System (TPS). Den bygger pa ljus- eller ljudsignaler som signalerar problem eller materialbrist
1 en produktion. Ett Andon-system anvénds for att forbéttra produktionen genom att atgérda
problem nir systemet meddelar att ndgot ar fel.

Ett Andon-system kan aktiveras manuellt eller automatiskt. Manuella Andon-system aktiveras
ndr en operator trycker pa en knapp eller drar i1 en lina. Daremot aktiveras ett automatiskt
Andon-system med hjélp av maskiner eller system som har ett inbyggt styrsystem, till exempel
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Programmable Logic Controller (PLC) som skickar vidare signaler till Andon-systemet
(Bergman & Klefsjo, 2020).

Andon lampa (light slack) ar vanligt forekommande Andon-system i en produktion som
anvinds for att stoppa produktion vid avvikelser. Andon-lampan é&r flerfdrgad och bestar av
traditionella farger som rod, gul och gron. Den roda fargen dr den mest kritiska signalen som
indikerar stopp i produktion eller ett problem som kréver atgérd. Gula fargen betyder varning
och grona fargen innebar produktion fungerar som den ska (Fritze, 2016).

2.3. Sloseri
Inom produktion finns olika typer av sloseri. Sloseri kan definieras som att ndgot som inte
tillfor ett viarde pa produkten utfors, vilka kan vara svéra att uppticka. En defekt produkt som
madste kasseras ér ett ganska tydligt sloseri, men det finns manga andra typer av sloseri som inte
ar lika tydliga och dérfor kan vara svara att identifiera.

e Overproduktion: Sloseriet uppstar bland annat nir “extra” produkter produceras “ifall
att” nigra av produkterna skulle vara defekta. Overproduktion kan ses som det enskilt
storsta sloseriet eftersom det genererar flera andra typer av sloseri och onddiga
kostnader (Dudbridge, 2011; Liker, 2004).

e Defekta produkter: Defekta produkter dr en av den vérsta sortens sloseri for en
livsmedelsproducent. Om en produkt dr defekt, till exempel ha graddats for linge eller
tappats pa golvet, dr produkten direkt forbrukad (Dudbridge, 2011; Liker, 2004).

e Onodiga transporter: Onddiga transporter uppstar nar ménniskor, material eller
information flyttas runt i onddan. En logisk planering kan efter nagra ar av
modifieringar vara ologisk och innebdra ménga olika onddiga transporter (Dudbridge,
2011).

e Vintan: Vintetid uppstar nér en produkt vintar pa nista moment eller nér en station
eller operator vantar pa produkter. All tid som innebér att ingen produkt forddlas ar ett
sldseri med tid. Det finns manga orsaker till att vintetid uppstir. Aven om vissa orsaker
kan kdnnas oundvikliga, finns det mycket att tjdna pé att minska véntetiden (Liker,
2004).

Nagra orsaker ar:

o Hygien: Att halla arbetsplatsen ren och stddad dr en nddvindighet i alla
verkstider. I en livsmedelsindustri dr det ett krav. Kontaminerade produkter
innebdr ett direkt sloseri (Dudbridge, 2011).

o Uppvarmning: Néar en maskin startas upp 1 borjan pa skiftet, efter att ha rengjorts
eller ndar underhall utforts kan maskinen behova vérmas upp, till exempel en ugn
(Dudbridge, 2011).

e Lager: Ett lager av ramaterial, produkter i arbete och ett fardiglager dr nodvéandigt for
att produktionen ska kunna fungera kontinuerligt. Att diremot ha mer 4n vad som
behdvs kan leda till defekta produkter, 6kade kostnader for material- och lagerhantering
och det binder dessutom kapital (Liker, 2004).

e Onddiga rorelser: En operatér gér manga rorelser under ett arbetspass och under
produktion. Att minimera bade antalet rorelser och tiden rorelsen tar ar viktigt for att
effektivisera produktionen (Liker, 2004).

e Overbearbetning: Att foridla en produkt r det som 6kar produktens virde, till en viss
punkt. Kunden forvantar sig forvisso en viss kvalitet pa produkten, men &r inte villig att
betala for funktioner som uppfyller behov kunden inte har eller en kvalitet som ar l1angt
over behovet. (Liker, 2004)
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e Oanvind kreativitet: P4 en arbetsplats finns ménga olika roller, och férdndringar och
forbattringar dr ett framgangskoncept. Det ar viktigt att lyssna pd den expertis och
kreativitet som operatorer har och involvera dem i arbetet med forbéttringar och
fordndringar. Operatdrer kan ofta forutse hinder eller mojligheter som andra inte tdnker
pa (Liker, 2004).
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3. ANSATS OCH METOD

Studien inleddes med att forfattarna gjorde ett besok pé foretaget. Under det forsta besoket fick
forfattarna en grundlaggande forstaelse for foretagets produktion, kultur och utmaningar genom
en foretagspresentation och rundvandring i produktionen. Foretaget hade en initial 6nskan om
att minska sina personalkostnader genom att dka effektiviteten och automatiseringen 1
foretagets packavdelning.

Forfattarna identifierade dock redan vid ett andra besok att en sddan 16sning inte skulle ge
Onskat resultat pa grund av begriansningar i det interna transportflodet. Darfor beslutades det
tidigt 1 studien att i stéllet undersoka varfor transportflodet begrdnsas och hur det kan
effektiviseras for att minimera begransningar skapade av transportflodet.

Den tidiga forflyttning i studiens fokus blev avgorande for vilken ansats som forfattarna
anvénder som en grund for studien.

3.1. Ansats
Forfattarna valde en abduktiv ansats framfor en deduktiv och induktiv ansats vilket gjorde det
mojligt att anpassa och utveckla de teoretiska referensramarna vixelvis med den empiriska
datainsamlingen. Det innebar att forfattarna kunde fortsétta studien trots att nya data som
fordandrade studiens karaktdr presenterades.

Bade deduktiv och induktiv ansats har begrdansningar och svagheter som gor att de inte bedoms
som ldmpliga for den hir studien. En deduktiv ansats foljer en strikt logik och &r begrinsad till
de teorier och hypoteser som valts. Det kan gora det problematiskt att vélja vilka teorier som
ska testas. Svagheten med en induktiv ansats &r att det kan vara svart att forma en teori dven
utifran odndlig mingd data. Med en abduktiv ansats kan forfattarna na forbi dessa
begrinsningar (Bryman, 2024).

Eftersom forfattarna behovde arbeta datainsamling och litteraturstudier samtidigt var en
abduktiv ansats lampligast. Den utgar ifrén att kunskapandet sker i parallella processer dir
empiriska data samlas in samtidigt som forfattarna, genom litteraturstudier, utvecklar teorier
och undersoker hypoteser (Andreasson, 2024).

Forfattarna kunde dé samla in en liten méngd data tidigt for att sedan identifiera problem och
undersoka vilka teoretiska begrepp som r relevanta. De teoretiska begreppen ledde till
utveckling av fragestéllningarna och hypoteser som sedan drev vidare datainsamling. Under
studiens gdng och med mer datainsamling har teoretiska begrepp bade forkastats och
tillkommit samtidigt som nya data gjorde redan insamlade data irrelevant.

3.2. Design
En studie kan designas pa olika sétt och det dr hur studien designas som avgor hur
fragestéllningar och mal med studien planeras att besvaras (Saunders et al., 2023); det vill séga
vilka tekniker och verktyg som anvénds for att samla in den data som anvinds i studien
(Safsten, 2019).

Forfattarna har under studien haft kontinuerlig kontakt med foretaget och gjort flera besok i den
inledande fasen fOr att samla in data. I takt med att forstaelsen for det interna transportflodet
okade och bilden 6ver hela processen klarnade blev det ocksa tydligt for forfattarna att studien
behdvde begrinsas till en del av flodet. Darfor valde forfattarna designa studien som en
fallstudie.
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3.3. Fallstudie
Ibland kan forskningen behdva begrénsas till att omfatta en del av en helhet. Det ér till exempel
svart att fa ett svar pa vilket parti varje rostberittigad person skulle rosta pa. Darfor gors ett
urval av personer som med hjélp av matematiska modeller fir representera helheten. P&
liknande sétt kan man angripa ett problem inom forskningen. Det kallas att forskningen ar
baserad pa en fallstudie.

En fallstudie resulterar i en detaljerad fokuserad analys som anvénds for att forklara hur och
varfor ndgot ar (Ejvegérd, 2009; Yin, 2014). Det ar vanligt att forskare anvénder observationer
och ostrukturerade intervjuer for att samla in data (Bryman, 2024). Trots att dessa metoder
traditionellt ses som kvalitativ datainsamling blir ofta en fallstudie som bara anvander
kvalitativ eller kvantitativ datainsamling for sndv. Dérfor foresprakas ofta en mixedart metod
som anvinder flera olika insamlingsmetoder (Bryman, 2024).

En fordel med en fallstudie ar att forskare inte méste utgé ifran ett definierat problem eller
fragestéllningar. I stéllet kan forskaren samla in initiala data och utifran den analysen
identifiera och definiera sina fragestéllningar. For att avgrdansa och begréinsa ytterligare ar det
ofta forekommande att insamlade data kategoriseras och endast vissa delar eller kategorier
anvénds i analysen (Ejvegard, 2009).

Tidigt beslutade forfattarna att fokusera pa transportflédet i produktion av brod. Under vidare
datainsamling och besok framtrddde en komplex bild av hur transportflédet vid produktion av
brod ser ut. Forfattarna beslutade att fokusera pé en typ av brod som bedoms vara en lamplig
representation av transportflodet.

3.4. Metod
Datainsamling kan ske pa olika sétt. Data kan samlas in genom till exempel intervjuer,
observationer eller enkiter. Data kan vara bade kvalitativ och kvantitativ beroende pad méngd
och djup som krévs for att besvara fragestillningarna. Primérdata dr den data som samlades in
genom observationer och intervjuer, medan sekundirdata kommer frén foretagets befintliga
material (Eliasson, 2022).

I studiens inledande faser samlades data in frimst genom observationer i form av
rundvandringar i verksamheten som skulle studeras kombinerat med ostrukturerade intervjuer
av personal. Parallellt utfordes kvalitativa semistrukturerade intervjuer med representanter fran
foretagsledningen. Efter att forfattarnas forstaelse for verksamheten och flodet 6kat kunde
kvantitativa mitningar genomforas pa utvalda moment.

Kvalitativ metod

Med kvalitativa metoder har forskaren en mojlighet att skapa sig en djupare forstielse 4n om
kvantitativa metoder anvinds (Patel, 2019). Deltagande observationer och ostrukturerade
intervjuer dr vanliga metoder for att samla in kvalitativa data (Kvale, 2014).

Kvantitativ metod

Kvantitativa metoder anvinds for att samla in data som kan beskrivas med siffor och kan
matas. Enkét- och intervjuundersokningar dr vanliga metoder for att samla in kvantitativa data.
Kvantitativ datainsamling dr mer strukturerad dn kvalitativ med tydligt definierade
fragestillningar (Bryman, 2024).
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Intervjuer

Att genomfora intervjuer ér en tidskravande process och darfor behover forskaren vara
forberedd och noga med vilka personer som intervjuas. Det finns olika intervjumetoder att for
att samla in data. Vilken metod som anvénds beror pé vilken data som ska samlas in och syftet
med den (Ejvegard, 2009).

En ostrukturerad intervju anvdnds nér intervjun inte ska standardiseras. Den liknar mer ett
samtal mellan tva personer &n en forskare som stéller tydliga fragor till en respondent. Det ger
forskaren storre mojlighet att stilla olika foljdfragor och fordjupa sig 1 &mnet (Ejvegard, 2009).
Om forskaren har fordefinierade fragor som behdver besvaras dr en semistrukturerad intervju
ett battre alternativ. Forskaren har en lista med frdgor som ska besvaras under intervjun och har
da mojlighet att utgd ifran fragor eller &mnen for att sékerstélla att rétt data samlas in
(Ejvegard, 2009).

Observationer

Vid en observation samlar forskaren in data genom att sjélv iaktta och dokumentera hindelser.
Det kan ske genom att forskaren sjélv deltar i aktiviteten som ska studeras eller studerar den
utifran, utan att delta. Det kallas for deltagande observation respektive icke-deltagande
observation. Det ar viktigt att observationerna dokumenteras genom till exempel
observationsanteckningar eller observationsprotokoll. Skillnaden é&r att ett
observationsprotokoll dr mer som ett fortryckt formuldr dér forskaren registrerar data
strukturerat, vilket dr lampligt for insamling av kvantitativa data (Eliasson, 2022).

Mixedart

Mixedart innebdr att bade kvantitativ och kvalitativ metod kombineras i samma projekt. Det dr
en mer tidskrdvande metod @n var och en enskilt eftersom olika data behdver samlas in med
olika metoder. Resultatet blir ddremot mer heltdckande och trovirdigt eftersom kvantitativ och
kvalitativ data kompletterar varandra (Bryman, 2024).

Forfattarna 1 studien har anvédnt bade primér- och sekundérdata. De har genomfort
semistrukturerade intervjuer med forberedda fragor och ostrukturerade intervjuer med
representant fran foretagsledningen. De har ocksé gjort egna observationer och genomfort
ostrukturerade intervjuer med operatdrer under besok pa foretaget for att forstd hur
transportflodet fungerar i1 praktiken. Under observationerna fordes observationsanteckningar
over hur flodet fungerade och observationsprotokoll 6ver de métningar som genomfordes.
Innan méitningarna genomfordes studerades momentet som skulle métas for att hitta 1ampliga
matpunkter. Momenten som uppmaittes &r repetitiva vilket gjorde att kontinuerliga méatningar
kunde genomforas utan avbrott. Forfattarna valde en startpunkt och nér operatéren hade
genomfor hela momentet och pdborjade momentet igen stoppades och startades tiden. Tiderna
fordes in 1 ett observationsprotokoll for att senare digitaliseras som tabeller i MS Excell och
analyseras.

3.5. Litteraturundersokning
En litteraturstudie handlar om att undersoka tidigare forskning. Verktyg som anvénts i
undersokningen dr sokmotorer Google Scholar, Mélardalens universitetsbibliotek, bdde online

databas och pa plats, och Linnéuniversitets online databas.

3.6. Dataanalys
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Deskriptiv analys handlar om att studera och beskriva data utan att fordndra den undersokta
miljon (Fisher & Marshall, 2009). Den kvantitativa data som analyseras dr matbar, befinner sig
inom ett intervall och &r jimforbar. De uppmatta varvtiderna registrerades i tabeller dér varvtid
per vagn berdknades for moment som innebar att flera vagnar mattes samtidigt. Medelvarde
och median per vagn berdknades sedan utifran resultatet.

3.7. Gantt-schema
Gantt-schema &r ett visualiseringsverktyg som anvénds for att visualisera hindelsesekvenser.
Forfattarna i studien har skapat Gantt-scheman med hjélp av MS Excel for att visualisera
foretagets produktionsaktiviteter i olika utfall.

3.8. Effekt- och insatsmatris
En effekt- och insatsmatris dr ett verktyg inom lean som hjélper till for att beddma och
prioritera forbattringsforslag baserat pa vilken effekt det ger 1 forhallande till insats som krévs.
Det anvénds for att maximera nyttan i ett projekt. Matrisen &r delad i fyra kvadrater med X-
axel och Y-axel. X-axeln representerar insats och Y-axel representerar effekt.
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4. EMPIRI
I det hidr avsnittet presenteras den data som samlats in genom huvudsakligen tva olika killor;
observation och information frén foretaget. Layout 1 visar hur produktionsomrédet ser ut.

R — . Jasskap B Tillverkning . Varmluftsugn

Vagnplacering [ stenugn Paketering
] e~ — —

‘ i
: T
i‘“\ | o Vagn [] Stéllage
- —

Layout 1. Layouten visar en en nuldgesbild over omrddet som studeras.

4.1. Produktionsflodet
Produktionsflodet pa BFB dr enkelriktat. Produkter som ldamnat en avdelning kommer inte
komma tillbaka till tidigare steg i produktionen. Dérfor dr det viktigt att hog kvalitet halls
genom hela flodet eftersom det inte gar att géra om ett moment.

Tillverkning

Det finns flera olika linjer for tillverkning av brdd; tva stora och tre mindre. Linjerna dr
moduléra och kan anpassas efter vilket brod som produceras. Hur produkterna lastas pa
vagnarna avgors om produkten ligger pa plét eller i en form. Produkter pa plat lastas med hjélp
av en maskin medan de 1 form lastas manuellt.

Jisning

Jasningen sker pa tvé olika sétt hos foretaget. Antingen i rumstemperatur eller i ett jasskap dar
temperatur och luftfuktighet kan kontrolleras. Fordndringar i temperatur och luftfuktighet
utomhus paverkar jasningsprocessen vilket i sin tur paverkar tiden det tar for en deg att jdsa
klart, d&ven 1 jasskédpet. Jasningsprocessen kontrolleras och kvalitetssidkras av personal. Det
finns tre jdsskap och det far plats 24 vagnar per skap. Brodet ligger kvar pd vagnarna under
hela jasningen. Efter jdsning transporteras vagnarna till ugnarna for bakning.

Bakning

Det finns tva typer av ugnar som brddet bakas i. Det finns tva ugnar for stenugnsbakat brod
med plats for totalt 40 platar och sex varmluftsugnar med plats for 16 vagnar. Brod som bakas 1
stenugnarna laggs pd en duk och fors in 1 ugnen. Nér de bakats klart tas de ut med hjdlp av
duken och ldggs sedan pa nya avsvalningsvagnar. I varmluftsugnarna bakas hela vagnen utan
att brodet lastas av. Efter bakning flyttas vagnarna till en yta dér brodet behover svalna innan
det kan packas i emballage.

Avsvalning

Brodet behover svalna pd grund av flera faktorer. Nar brédet kommer ut ur ugnarna ér det for
varmt for att hantera for hand. Det dr ocksa for mjukt och fuktigt for att maskinerna i
packavdelningen ska kunna hantera brodet. Tiden brodet behover ligga pé vagnarna ér olika for
olika typer av brod. Brodet ligger kvar pé vagnarna, och i formarna, till dess att det svalnat
tillrackligt for att hanteras 1 nésta steg 1 processen.
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4.2. Vagnar
Det finns ménga olika varianter av vagnar pa foretaget. Tre av dem anvénds vid tillverkningen
och foljer med produkterna genom hela flodet. Det skiljer sig bdde pa antalet vningar och
antal produkter per vaning mellan de olika varianterna. Vilken av varianterna som anvinds vid
tillverkningen beror pa om brddet ligger direkt pa en plat eller i en form. Det finns tre olika
storlekar pa formerna; stor, mellan och liten. Former placeras pa vagnar med sju eller atta
vaningar medan platar placeras pa vagnar med 13 vaningar. Resterande vagnar anvdnds som
avlastning ndr vagnarna behover flyttas tillbaka till tillverkningen. Samtliga vagnar har samma
storlek.

Matt pa vagnar:
Bredd: 45 cm
Djup: 60 cm
Hojd: 180 cm

Vagnarna placeras idag pa 6ppna tomma golvytor som inte alltid &r avsedda for forvaring av
vagnar. Majoriteten av vagnarna &r sa kallade ”Z-vagnar”. Nir dessa Z-vagnar ar helt tomma
pa annan utrustning, behover de vildigt lite yta for forvaring eftersom de kan de stéllas ithop
med varandra, se bild 1.

i o K
Bild 1. Tre tomma Z-

4.3. Den valda produkten
Produkten ar en kontinuerlig produktion som produceras dagligen. Det produceras atta batcher,
tvd om dagen fyra dagar i veckan under en vanlig vecka. Produkten produceras inte sista dagen
pa en arbetsvecka. En batch produceras pé formiddagen och en batch pa eftermiddagen. Nar
vagnarna dr tomda efter forsta batchen flyttas de tillbaka till tillverkningen for nésta batch.

I de fall vagnarna inte hinner tommas innan de behdvs hos tillverkningen behover personal,
ofta fran packavdelningen, avbryta sina nuvarande uppgifter for att plocka om produkterna till
andra vagnar. Det innebdr att packavdelningen stoppas delvis eller helt. Batchens storlek
begrinsas idag av antalet formar och vagnar. Produkten behdver svalna i ungefér 18-24 timmar
innan den kan hanteras av maskiner i packavdelningen. Nér produkten dr packad forvaras den i
ett fryslager dér den kan forvaras 1 upp till ett ar.
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Den befintliga produktionstakten av produkten riacker inte alltid till for att mota orderingdngen
under hogsdsong. Det resulterar 1 helgarbete, 6vertid och extra personal. Under 2025
producerades 64 extra batcher for att moéta behovet. Produkten hade 193 ordinarie
produktionsdagar under 2025.

4.4. Transportflodet
Det finns 11 zoner for att forvara vagnar som bade anvénds och inte anvénds i produktion. Fem
av zonerna dr ytor for mellan lagring dar vagnar placeras medan de véntar pd nista steg i
processen. Tva av zonerna anvénds som en buffert ndr andra zoner ar fulla eller nér processen
forhindrar att de transporteras dit de ska direkt pa grund av att personal har andra
huvuduppgifter. Tre zoner dr ytor for tomma vagnar. En zon ér till f6r omlastning, men
anvénds ocksa som forvaring och buffertzon.

Under studien har olika tider angetts och de olika scenarierna presenteras i kommande avsnitt.
Flodet dr detsamma i samtliga scenarier. Nedanstaende layout visar och forklarar hur flodet ser
ut och vart zonerna &r placerade.

——1 [l Jésskép [ Tillverkning - Varmluftsugn
Vagnplacering [ stenugn Paketering

1 T T H = | —n
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- —

Layout 2. Layout med transportvigar och zoner for produkten.

1. Zon for tomma vagnar som &r redo for produktion. De forflyttas harifran till
tillverkningen for att fyllas med produkter.

2. Zon for fyllda vagnar. Vagnarna forflyttas fran tillverkningen hit en och en, och sedan

flera i taget harifran till jisningen.

Zon infor jasning. Vagnarna forflyttas tvd och tva in i jasskdpet hérifran.

4. Zon efter jdsning. Vagnarna forflyttas ur jassképet en och en och stills sedan upp i rader
infor forflyttning till ugnarna.

5. Zon for bakade produkter. Ugnarna toms en och en och vagnarna stélls pa ytan for att
svalna infOr nésta steg i processen.

6. Zon for omlastning till avsvalningsvagnar: Varannan vagn med produkter och varannan
vagn tom med avsvalningsplatar. Anvinds ocksé som en yta for avsvalning.

7. Zon for vagnar som inte anvénds 1 flodet for tillfdllet. Badde gamla vagnar som inte
anvinds och vagnar som anvinds i produktion forvaras har.

8. Extra buffertzon for produkter i ugnsavdelningen. Anvinds nir zon 4 eller 5 ar fulla
med vagnar eller av annan anledning inte gar att anvénda.

9. Zon for vagnar med produkter som ska till stenugnarna.

10. Zon med tomma vagnar som anvéinds som avsvalningsvagnar.

11. Buffertzon for vagnar som ska hanteras i packavdelningen eller tomma vagnar som
véntar pa att transporteras tillbaka till zon 1, 7 eller 10.

(98]

4.5. Information frin foretaget
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Det finns enligt inventering 425 formar till den valda produkten. Nir den tillverkas anvénds
samtliga formar. Det betyder att en batch resulterar 1 53,125 vagnar, vilket blir 54 vagnar. Nér
dessa produceras i tillverkningen tar det 99,6 minuter. Under den tiden arbetar en operatér med
att fylla formarna och en operator tar de fyllda formarna och placerar pd vagnen. Operatéren
som fyller vagnarna bade hdmtar nya tomma vagnar (1 i Layout 2) och stéller bort de fyllda
vagnarna (2). Det d&r samma operator som sedan forflyttar vagnarna, tva och tv4, till jisningen.
Niér 24 vagnar ér lastade, vilket tar 45 minuter, placeras vagnarna i jasskapet for jasning, tva
och tva (3). Jasningen tar enligt foretaget 60—90 minuter och efter jisningen flyttas vagnarna
till ugnarna (4).

Bakningstiden for produkten &r i genomsnitt 24 minuter per ugn, med en kapacitet pa 16 vagnar
per omgang. Sedan behdver produkten sta och svalna pd vagnarna i en till tva timmar (5) innan
operator kan flytta 6ver brodet till avsvalningsvagnar for resten av svalningstiden (6). Nar
vagnarna tomts dr de redo for en ny batch. Se produktionsschema 1 for en visualisering av
processen.

Timmar| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Minuter[55555555555955555555555955555555555955555555555955555555555955555555555955555555555955555555555955555555555955555555555
Station
Tillverkning 54 vagnar | | |
Jasskap 3 24 vagnar | | | |
Jasskap 2 24 vagnar | |
Jasskap 16vagnar | |

|
| |
Ugn 14 vagnar ‘\
Ugn 2 4 vagnar

Ugn 3 2 vagnar ||
Ugn 4 2 vagnar L
Ugn 52 vagnar H—

Ugn 6 2 vagnar

Omlastning A | O

Forutsattningar
Jasning: 90 minuter
Svalning: 60 minuter
54 vagnar

425 formar
Producerat

108 vagnar
850 formar

Produktionsschema 1. Hur en dags produktion ser ut enligt information fran foretaget, berdknat med ideella forhallanden.

Produktionsschema 1 utgér ifrdn en optimal produktion baserat pd informationen fran foretaget,
medan batch tva 1 verkligheten véntar pé att samtliga vagnar toms och forflyttas till
tillverkningen. Det paverkar dock inte utfallet.

4.6. Observation av produktion
Det finns minst 432 formar. Det exakta antalet dr osdkert, men det var antalet formar som
observerades vid ett av observationstillfdllena. Till den batch som tillverkades under
observationstillfallet anvdndes 416 formar, vilket betyder att tvd vagnar stod oanvinda. Vid
tillverkningen arbetade tva operatorer. En operator placerade degen i formarna och en operatdr
fyllde pa vagnarna. Varje vagn tog 1 genomsnitt 85 sekunder att fylla. Det betyder att det tog
73,6 minuter att fylla 52 vagnar. Se tabell 1.
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Fylla pa vagnar
Vagn Tid pervagn (s)
1 75,9
2 92,3
3 67,8
4 93,5
5 79,8
6 81,1
7 105,4
8 88,2
9 84,9
10 83,2
11 81,6
12 88,9
13 77,3
14 96,7
15 78,9
16 84,1
Medel(s) 85,0
Median (s) 83,6

Tabell 1. Tabellen visar hur lang tid det tar for varje vagn att fyllas pa med formar.

Niér en vagn var klar stdllde operatéren undan den och hdmtade en ny tom vagn. Nér 16 vagnar
var klara forflyttades dessa till jasskipet av tva andra operatdrer. Vagnarna placerades som ett
tdg och 11 vagnar flyttades samtidigt, sedan de resterande fem vagnarna. Samtliga vagnar
stilldes sedan in 1 jasskédpet. Jasskapet fylldes sedan péd kontinuerligt tills det var fullt med 24
vagnar.

Operatdrer kontrollerade efter ungefér 2 timmar om degen jést klart. Det kan skilja upp till 30
minuter fran batch till batch. Vid observationstillfdllet tog det 2 timmar och 40 minuter innan
forsta jéssképet borjade tommas. Samtliga 24 vagnar tomdes samtidigt och stélldes upp i
vantan pa ugnarna. Det tog 1 genomsnitt 190 sekunder att tomma sképen. Se tabell 2.

Jasskap Tid per24vagnar(s) Tid pervagn (s)
1 185,0 7,7
2 195,0 8,1
Medel 190,0 7,9

Tabell 2. Tabellen visar tider for att tomma jésskdp.

Ugnarna fylldes pad med 15 vagnar forsta omgangen, 16 vagnar andra omgangen och 15 vagnar
tredje omgangen. Medan de forsta vagnarna stod i ugnarna tomdes resten av jasskapen. En av
de sma ugnarna var ur funktion vid tillféllet. Daremot stélldes det in fem vagnar i en av de
storre ugnarna. Det tog en operatdr i genomsnitt 19,8 sekunder per vagn att fylla ugnarna. Se
tabell 3.
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Fylla pa ugn

Vagnar  Tid(s) Tid per vagn (s)
2 49,1 24,6
2 41,1 20,6
2 48,2 24,1
5 86,6 17,3
4 71,0 17,7
2 66,6 33,3
2 43,2 21,6
2 41,0 20,5
2 37,3 18,7
2 35,1 17,5
2 31,0 15,5
6 97,9 16,3
5 74,8 15,0
4 70,1 17,5
4 71,8 17,9

Medel (s) 19,9

Median (s) 17,9

Tabell 3. Tabellen visar hur ldng tid det tar att fylla pa ugnarna.

Efter ungefér 23 minuter var brodet klart i ugnarna. Det kan skifta beroende pa temperaturen 1
ugnarna. Kalluft utifran, vagnar och brodet kyler ner luften i ugnen, vilket paverkar tiden som
brodet behover vara 1 ugnen. Ugnen skoter det sjadlv automatiskt och larmar nér brodet &r klart
att tas ut. Det tog 1 genomsnitt 11,7 sekunder per vagn att tdmma ugnarna, se tabell 4. Under
tiden ugnarna tomdes stilldes vagnarna upp bredvid ugnarna.

Témma ugn

Vagnar  Tid(s) Ptid per vagn (s)
2 15,1 7,5
2 29,8 14,9
2 23,5 11,7
2 28,7 14,3
2 25,7 12,9
5 46,7 9,3
6 66,4 11,1
4 47,3 11,8
4 45,9 11,5

Medel (s) 11,7

Median (s) 11,7

Tabell 4. Tabellen visar hur ldng tid det tar att tomma ugnarna.

Nar alla ugnar ar tomda och pafyllda stéllde operatdren upp vagnarna infér omlastning.
Vagnarna stélldes i 14nga rader med varannan tom vagn med avsvalningshyllor och varannan
vagn med formar och bréd. Det tog 21,1 sekunder per vagn, se tabell 5.
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Stalla upp infér omlastning

Vagnar  Tid(s) Tid pervagn (s)
2 46,2 23,1
2 41,3 20,6
2 46,7 23,4
1 24,4 24,4
2 43,0 21,5
2 83,0 41,5
2 35,9 17,9
2 29,3 14,7
2 32,3 16,1
2 45,2 22,6
3 55,3 18,4
3 50,4 16,8
2 27,5 13,7

Medel (s) 21,1

Median (s) 20,6

Tabell 5. Tabellen visar hur ldang tid det tar att stdlla upp vagnarna infor omlastning.

Efter ungefér 10 minuter hade formarna och brodet svalnat tillrackligt for att flyttas fran
formarna till avsvalningsvagnarna. Hela raden plockades forst om fran ena sidan, och sedan
frdn andra sidan. Det tog 28 sekunder att plocka om en sida vilket blir 56 sekunder per vagn, se
tabell 6.

Omlasting

Tid persida (s)  Tid pervagn (s)
25,2 50,4
28,0 56,0
28,5 56,9
29,6 59,2
24,9 49,7
26,9 53,8
23,7 47,3
30,0 60,0
35,3 70,6
27,9 55,8

Medel(s) 56,0

Median (s) 55,9

Tabell 6. Tabellen visar hur lang tid det tar att lasta om en vagn.
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Timmar| 1 2 3 4 5 3 7 8 9 10

Minuter|55555555555955555555555555555555555955555555555955555555555955555555555955555555555955555555555855555555555955555555555
Station
Tillverkning 54 vagnar | | |
Jasskap 3 24 vagnar | | | |
Jasskap 2 24 vagnar | | | |
Jasskap 14 vagnar | | | |
Ugn 15-6 vagnar
Ugn 2 4 vagnar
Ugn 3 2 vagnar
Ugn 4 2 vagnar
Ugn 52 vagnar
Ugn 6 2 vagnar
Svalning (omplock) l:l

Forutsattningar
Jasning: 160 minuter
Svalning: 10 minuter
52 vagnar

416 formar

Producerat

104 vagnar
832 formar

Produktionsschema 2. Hur en dags produktion sag ut vid observationstillfiillet, berdknat med ideella forhallanden.

Produktionsschema 2 utgér ifran en optimal produktion baserat pa observationen, medan den
andra batchen 1 verkligheten véntar pa att samtliga vagnar toms och forflyttas till
tillverkningen. Det var inte tydligt nér batch tva skulle startas.

4.7. Produktion enligt recept
Enligt receptet ska produkten endast behdva jasa 50-60 minuter.

Timmarf| 1 2 3 a4 5 6 7 8 9 10
Minuter|55555555555455555555555955555555555955555555555955555555555955555555555955555555555955555555555955555555555955555555555
Station
Tillverkning 54 vagnar | | | | | | | |
Jasskap 3 24 vagnar | | | | | | | |
Jasskap 2 24 vagnar _I

[ ]
I

[
Jasskap 16 vagnar
Ugn 14 vagnar ’:’ ’:‘ ’::! l:’
Ugn 2 4 vagnar
Ugn 3 2 vagnar I EE'

|

1O HINIRImi [T M

Ugn 52 vagnar
Ugn 62 vagnar
Svalning (omplock)

Forutsattningar
Jasning: 60 minuter
Svalning: 10 minuter
54 vagnar

432 formar
Producerat

162 vagnar
1296 formar

Produktionsschema 3. Hur en dags produktion kan se ut enligt receptet, berdknat med teoretiskt ideella forhallanden.

Produktionsschema 3 utgér ifran en optimal produktion baserat pd de mest optimala
forhallandena dar den mest fordelaktiga informationen fran foretaget, receptet och
observationen kombineras.

4.8. Forflyttningar som inte kunde miitas
Forflyttning fran tillverkning till jasskdpen kunde inte méitas pa grund av att antalet vagnar,
avstdnd och personer varierade for mycket for att kunna sédkerstélla upprepade métningar. Den
tiden som uppmittes 86 sekunder for 11 vagnar och tre operatorer.

Av samma orsak mattes inte tiden det tog for vagnarna att forflyttas tillbaka till tillverkningen
dé vagnar vanligtvis flyttas sex at gdngen av tva operatdrer i ett tdg dér en operator styr taget
medan den andra puttar pa bakifran. Under forflyttningen behdver taget ibland pausas och
vagnarna positioneras om, eftersom de inte sitter ihop, och pa grund av andra vagnar med andra
produkter som star i vigen. Vagnarna forflyttats och stills vid jasningen och nya vagnar
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hidmtas. En annan operatdr hdmtar vagnar tva och tva och flyttar dem till tillverkningen. Ibland
ar det tva operatorer som forflyttar vagnar till tillverkningen, och ibland flyttas flera vagnar i ett
tag av flera operatdrer. Det som uppméittes var 48 sekunder fran avsvalningen till jasskapen for
6 vagnar och 21,83 fran jasskapen till tillverkningen.

Tiden det tog att stidlla vagnarna i rader efter jasskapen kunde heller inte rédknas, eftersom det
utfordes vid flera tillfdllen i omgangar medan operator vantade pa andra operationer. Tiden ses
som forsumbar.

4.9. Avvikelser och dvriga observationer
Under studiens datainsamling har det observerats avvikelser inom omraden eller moment som
har mindre eller ingen paverkan transportflodets ledtider eller hantering. Observationerna visar
framst att det saknas standardisering och strukturering inom produktionen. Omradena som
presenteras hir kan paverka bade forslagen och analysen genom att sérskild hdnsyn behover tas
1 analysen eller att ett forslag innefattar I6sningar som indirekt paverkar flodet.

Jisning

Jasningstiden skiljer sig fran de tre kdllorna som har varit aktuella for datainsamling. Enligt
personal i produktionen tar jdsningen normalt 2—2,5 timmar och vid observationstillfillet tog
jasningen 2 timmar och 40 minuter. Anledningen till att jisningen har ett tidsspann i1 samtliga
killor beror pa att tiden &dr beroende av yttre faktorer som hur linge degen forjast, temperatur
och luftfuktighet utomhus och hur mycket ateranvind deg som anvénts.

Hantering av vagnar

Naér vagnar flyttas fran stationer till zoner skjuts de med kraft och sedan slédpps och rullar
sjdlvmant mot zonen. Stér de redan vagnar dér krockar vagnarna med varandra. Vagnarna
behover sedan rittas till om de ska stdllas upp, men oftast star de diar de hamnar tills de ska till
ndsta station. Vagnforflyttning av tomma vagnar tillbaka till tillverkningen sker utanfor
produktionen som en forberedande atgérd.

Under forflyttning av vagnar hander det att den vanliga, eller den mest logiska, transportvigen
ar blockerad av andra vagnar som véntar ndsta moment, vagnar som dr tomma och véntar pa att
anvindas eller maskiner. Det resulterar i att operatoren behdver antingen flytta pa det som
blockerar eller ta en omvég, se bild 2 nedanfor.
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Bild 2. Bilden visar vagnar som stdr pd ej avsedda utrymmen och dr i vigen for vagntransporter.

Avsaknad av standardiserade processer

Foretagets anstdllda har mycket kompetens och produktkdnnedom, vilket har resulterat i att
produktionen dr beroende av fall-till-fall-beddmningar inom produktionen. Det saknas
uppmaérkta transportvigar och uppstéllningsplatser. Det leder till vagnar placeras pé platser som
inte dr avsedda for forvaring vilket blockerar bade utrymningsvégar och transportflodet.

Jastider, antal vagnar och 1 vilken ordning vagnar ska transporteras ar beroende av operatdren.
Det finns inget tydligt standardiserat arbetssétt for att sdkerstélla rétt att vagnarna hanteras i rétt
ordning enligt First In, First Out (FIFO, f6rst in, forst ut pa svenska) principen. Det finns heller
ingen avgransning mellan ytor dar ménniskor gér, vagnar transporteras eller truckar kor.

Omlastning

Det observerades vid flertalet gdnger under omlastningen att vagnarna och platarna som
produkten ska lastas om till dr i undermaéligt skick. Platar som behover flyttas om, inte riktigt
far plats och maste lirkas in eller dr bojda vilket gor att utrymmet under inte kan anvéndas
optimalt. Det observerades ocksa att antalet plétar inte alltid stimmer 6verens med antalet brod
vilket ledde till att operator behdvde anvinda nésta tomma vagn for att inte forlora tid.

Det har ocksé observerats att operatorer ibland behdver avbryta sina nuvarande uppgifter for att
lasta om vagnar ndr vagnarna och formarna behovs i tillverkningen. Nér detta hinder behover
operatorer ga mellan avdelningarna for att initiera omlastning.

Vagnar

Det finns bade oanvénda och defekta vagnar som tar upp onddig yta i tillverkningsavdelningen,
bredvid jassképen. Dessa vagnar anvénds inte regelbundet vilket leder till tringsel, 6kad
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resursanvandning och gdngvigar som blockeras. Vagnar saknar uppmérkningar som enkelt
talar om for operator vad vagnen anvénds till eller 1 vilken ordning de ska hanteras.

Tvittning av formar

Formarna tvittas ungefér fyra gdnger om aret. D4 tvittas samtliga formar samtidigt och det tar
tva till tre personer en till tva dagar. Detta utfors under 6vertidsarbete pa helgen for att inte
orsaka driftstopp.

Kasserade produkter eller produkter som plockas om i tillverkning

Det har observerats vid flertalet tillfdllen att deg hamnar pa golvet eller plockas om vid
tillverkningen, alltsa 14ggs tillbaka vid inmatningen av deg. Det paverkar produktionstiden och
hur manga platar eller formar som fylls och ibland blir de inte fyllda. Det har dock inte
observerats vid produktion av produkten. Deg som hamnar pa golvet &r direkt forbrukad och
dérmed alltid ett sloseri.

4.10.  Berikningar
Samtliga berdkningar utgar ifrén teoretiskt ideella forhdllanden och visar potentiella utfall.
Troligen kommer samma resultat vara svara att uppna 1 verklig produktion.

Tillverkningen har berdknats att ta 90 sekunder per vagn eller 35 minuter for 24 vagnar.
Tiden for ndr jasskapen fylls pa har berdknats som forsumbar i avseendet produktionstid. De
fylls pa under tiden som vagnarna hanteras 1 tillverkningen.

Sjdlva jdsningsprocessen ingar inte 1 den hér studien, darfor kommer forslagen utgé ifran
antingen receptet dir jasningstid berdknas till 60 minuter, foretaget dér jasningstid berdknas till
90 minuter eller observationen dér jasningstiden berdknas till 160 minuter.

Att tdomma jasskipen, fylla pa ugnar och témma ugnar har réknats ihop till att ta 5 minuter per
omgéng. Att stélla upp vagnarna infor omlastning har beréknats som forsumbar eftersom det
sker under tiden de svalnar infér omlastning.

Enligt foretaget ska avsvalningen ta minst 60 minuter innan produkten kan flyttas over till en
annan vagn. Under observationstillféllet vintade operatdren 10 minuter innan omlastning
paborjades. Déarfor kommer berdkningarna och produktionsscheman utgd ifran att det racker
med 10 minuter innan produkten kan lastas om.

Att lasta om vagnar har berdknats till 60 sekunder per vagn. Forflyttning tillbaka till
tillverkning har berédknats till 5 minuter.

Resultatet vid observationstillféllet 4r grunden till de berdkningar som forslagen kommer
jamforas med. Berdkningar for jasning enligt foretaget berdknas till 90 minuter och receptet till

60 minuter, alltsa de dvre tiderna i tidsspannen.

Forsumbara tider r fortfarande forflyttningar i flera steg vilket beaktas i andra sammanhang.
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5. ANALYS

I det hdr avsnittet presenteras en analys av den empiriska data som tidigare presenterats. Forst
presenteras problemomraden som fungerar som mdjliggorare till sloseri i andra delar av flodet.
Sedan presenteras vilket sloseri som identifierats i flodet f6ljt av hur 5S kan anvéndas for att
eliminera sloseriet. I sista avsnittet presenteras konkreta 16sningsforslag pa hur flédet och
produktionstakten kan forbattras.

5.1. Identifierade problemomriaden
En flaskhals och fyra forbattringsomrdden har identifierats under studien som péverkar
transportflédet och begransar produktionstakten. Flaskhalsen innebér att vissa moment eller
stationer begrinsar mdjligheten att 6ka produktionstakten, &ven om forbéttringar genomfors pa
andra delar av flodet.

Forbéttringsomraden dr omraden dédr smé eller stora forbattringar kan implementeras
tillsammans eller enskilt utan att det idag behover 6ka produktionstakten. Forbéttringarna kan
leda till andra vinster som 6kad sdkerhet, kvalitet eller arbetsmiljo. De dr ocksd nodvandiga for
att inte begrinsa flodet nér flaskhalsar elimineras.

Otillricklig produktionstakt

Under 2025 producerades 64 extra batcher. Eftersom det produceras tva batcher per dag
innebdr det 32 extra produktionsdagar. Kalenderaret 2025 hade 249 arbetsdagar i Sverige.

Om den ordinarie produktionen var i gang samtliga 249 arbetsdagar under 2025 hade 498
batcher producerats pa ordinarie arbetstid. Dock produceras inte produkten alla dagar i veckan
eftersom den inte kan hanteras 1 packavdelningen samma dag. Det betyder att produkten hade
193 ordinarie produktionsdagar under 2025, vilket innebér 386 batcher. For att ticka behovet
behover ordinarie produktion 6ka med minst 14%.

Jasning

Under studien har tre olika tider for jasning presenterats och det &r tydligt att jisningstiden ar
beroende av yttre faktorer. Déarfor kommer flera produktionsscheman presenteras for de olika
l6sningarna. Jésningen dr flaskhalsen i flodet och eftersom den star for en stor del av tiden en
vagn befinner sig 1 flodet har det mdjliggjort att olika typer av sléseri byggts in 1 andra delar av
flodet.

Outnyttjad kapacitet

Béde observationer och information frén foretaget visar att jdsskdpen inte utnyttjas till sin fulla
kapacitet. Jasskdpen nyttjades till 72,2 % och det sista skapet nyttjades till endast 16,7% vid
observationstillfdllet. Maximala kapaciteten i jasskapen ar i nuldget 72 vagnar fordelat pa tre
skap och produktionen ar mellan 52—54 vagnar. Det betyder att varje batch skulle kunna okas
med 18-20 vagnar, vilket blir 144—160 formar. Skulle hela kapaciteten utnyttjas finns en
mojlighet att 6ka produktionstakten.

Gamla och oanvinda vagnar

Det finns olika sorter av vagnar som tar upp plats i fabriken. Gamla vagnar med upp till 20
vaningar finns utanfor det vanliga flédet och anvénds som avlastning nir produkter behover
vénta eller forvaras, som till exempel vid avsvalningen. Detta innebér att resurser binds upp 1
utrustning som inte anvands.

Vagnplaceringar
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Pé grund av att operatorer som hanterar vagnarna har andra huvuduppgifter, blir ofta vagnar
stdende ldngre dn nddvindigt. Det resulterar i att onddiga forvaringsplatser och buffertzoner
skapas och sloseri i form av ldngre transportvdgar och extra transporter implementeras. Detta &r
mojligt eftersom det inte finns uppmarkta tydliga zoner med tydliga syften. Kombinationen av
att operatoren har andra huvuduppgifter som tar prioritet och att det saknas uppmérkning dér
vagnarna ska sta leder till hanteringen av vagnar dir de skjuts i vdg fran operatdren mot ytan i
stallet fOr att transporteras hela vagen.

FIFO

Det finns inget standardiserat arbetssétt for att sdkerstilla vilken vagn som dr nést pa tur att
flyttas eller hanteras. Idag ar flodet till stor del personberoende. Operatdrer kontrollerar
jasningen och svalningen samt placerar vagnar i en viss ordning. Det innebér att hela processen
blir bunden till en enskild operator, som i sin tur dr bunden till stationen, som har kontroll dver
vagnar och produkter. Det resulterar i att flodet blir sarbart och svart att standardisera.

5.2. Sloseri som identifierats i transportflodet
Hir presenteras det sloseri som identifierats. Det dr fraimst tre olika typer av sloseri som
kommer vara fokus pa att motverka, &ven om det finns annat sloseri 1 processen som inte ingar
1 de 16sningar som sedan presenteras eller ligger utanfor studiens avgriansningar.

Vintan

Tiden som vagnarna star och véntar mellan olika moment ar olika beroende i vilken ordning
vagnarna kommer ifrén tillverkningen. Efter tillverkningen stdr fardiga vagnar och véntar pa att
tillrackligt ménga ska tillverkas for att stillas in 1 jasskapet. Samma sloseri uppstar nér
produkten pa vagnarna har jést klart eftersom alla vagnar som tomts ur i sképet inte far plats i
ugnarna.

Under observationstillfillet tomdes de andra jésskapen efter att de forsta vagnarna stillts in 1

ugnarna. Den genomsnittliga vintetiden for samtliga 52 vagnar vid observationstillféllet dr 43,7
minuter och variationen mellan ldgsta och ldngsta vintetiden dr 60,5 minuter, se tabell 7.
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Innan  Efter Total Innan  Efter Total Innan  Efter Total
Skdp 3 jasning jasning Svalning vantetid| |Skap2 jasning jasning Svalning vantetid| |Skdp 1 jasning jasning Svalning véntetid
Vagn 1 22,5 0 10 32,5| |Vagn 25 22,5 25 10 57,5| |Vagn 49 4,5 50 10 64,5
Vagn 2 21 0 10 31| |Vagn 26 21 25 10 56| |Vagn 50 3 50 10 63
Vagn 3 19,5 0 10 29,5| |Vagn 27 19,5 25 10 54,5| |Vagn 51 1,5 50 10 61,5
Vagn 4 18 0 10 28] |Vagn 28 18 25 10 53] |Vagn 52 0 50 10 60,
Vagn 5 16,5 0 10 26,5| |Vagn 29 16,5 25 10 51,5
Vagn 6 15 0 10 25| |Vvagn 30 15 25 10 50
Vagn 7 13,5 0 10 23,5| |Vagn 31 13,5 25 10 48,5
Vagn 8 12 0 10 22| |Vagn 32 12 25 10 47|
Vagn 9 10,5 0 10 20,5| |Vagn 33 10,5 25 10 45,5
Vagn 10 9 0 10 19| [Vvagn 34 9 25 10 44
Vagn 11 7,5 0 10 17,5] |Vvagn 35 7,5 25 10 42,5
Vagn 12 6 0 10 16] |Vvagn 36 6 50 10 66)
Vagn 13 4,5 0 10 14,5| |Vagn 37 4,5 50 10 64,5
Vagn 14 3 0 10 13| |Vagn 38 3 50 10 63
Vagn 15 1,5 0 10 11,5 |Vagn 39 1,5 50 10 61,5
Vagn 16 0 0 10 10| |Vagn 40 0 50 10 60,
Vagn 17 10,5 0 10 20,5| |Vagn 41 10,5 50 10 70,5
Vagn 18 9 25 10 44] |Vagn 42 9 50 10 69
Vagn 19 7,5 25 10 42,5| |Vagn 43 7,5 50 10 67,5
Vagn 20 6 25 10 41) |Vagn 44 6 50 10 66
Vagn 21 4,5 25 10 39,5 |Vagn 45 4,5 50 10 64,5
Vagn 22 3 25 10 38] |Vagn 46 3 50 10 63}
Vagn 23 1,5 25 10 36,5| |Vagn 47 1,5 50 10 61,5
Vagn 24 0 25 10 35| |Vvagn 48 0 50 10 60

Tabell 7. Vintetider for vagnar under en produktionscykel vid observationstillfillet. Tiden mdts i minuter.

Onodiga transporter

Det finns flera onddiga transporter inom transportflodet. Vagnarna flyttas mellan olika ytor
bade vid tillverkningen, jisningen och ugnarna samt nér vagnarna transporteras tillbaka till
tillverkningen. Efter tillverkningen stills vagnarna pé en yta i narheten av tillverkningen for att
sedan forflyttas i tag till en yta utanfor jasskapen. Sedan stélls vagnarna in i jasskapen. Efter
jasningen toms skédpet och de vagnar som inte far plats i ugnarna stannar pa en yta mellan
jasningen och ugnarna. Nér vagnarna &r klara i ugnarna stills de pé en yta i ndrheten av
ugnarna tills alla ugnar dr tomda och pafyllda med nya vagnar. Sedan forflyttas vagnarna till en
annan yta fOr att lastas om. Totalt forflyttas vagnarna dtta gdnger innan de forflyttas tillbaka till
tillverkningen.

5.3. Strukturering av transportflodet
Stillastaende, trasiga och oanvédnda vagnar dr tecken pa sloseri och utgor ett onddigt lager som
minskar tillgdngligt utrymme f6r transporter och andra aktiviteter samt bidrar till ett mindre
effektivt transportflode. Ett mer strukturerat och standardiserat transportflode kan darfor bidra
till att eliminera fler typer av sldseri genom att skapa ordning och forbéttrad framkomlighet for
transporter.

Inventering och sortering

Syftet med en inventering dr att dokumentera och underlétta sortering av utrustning som
behover tas bort, atgardas eller omplaceras. Detta leder till minskat sldseri 1 form av onddigt
lager, onddiga transporter och véntetid for vagnar och produkter vilket i sin tur minskar
kostnader for material- och lagerhantering och golvyta.

Darfor foreslas att vagnar, platar och formar inventeras, kontrolleras och sorteras. Under
inventeringen kontrolleras utrustningens skick och hur och nér den anvéinds. Utrustningen kan
med fordel delas in i kategorier som gron, gul och réd for markering. Rod {or utrustning som
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ska kasseras direkt, till exempel defekt eller gammal utrustning som inte anvénds. Gul
markering for utrustning som kan anvéndas 1 produktion och behover atgirdas och utrustning
som inte anvénds 1 produktion idag. Gron markering for utrustning som behdvs i produktion
idag. Foretaget bor utga ifrdn vad som behovs for produktion idag, inte om det kan anvindas 1
produktion eller inte. Utrustning med rdd markering ska direkt avldgsnas frén
produktionsflédet. Gul markerad utrustning kan forvaras i nérhet till produktion, men inte i
produktion. Gron markering kan direkt stéllas pd uppmarkt yta nédra dir de ska anvindas.
Forslagsvis anvinds tillfalliga méarkningar, som till exempel lappar, for att inventera, sortera
och kategorisera vagnarna till en bdrjan i kombination med en inventeringslista som en mer
permanent och kontinuerlig 16sning.

Fargkodningslapparna dr ett visuellt sétt att snabbt se om utrustning &r pa fel plats.
Inventeringslistan bidrar till en 6kad struktur i transportflodet och minskar risken att utrustning
inte sorteras bort eller hanteras. Med hjélp av en kontinuerlig uppfoljning och dokumentering
kan foretaget enklare identifiera ett monster 6ver aterkommande problem och édtgérda dem. For
att underlatta arbetet med en inventeringslista foreslas ocksa att all gronmarkerad utrustning,
det vill sédga utrustning som anvinds i produktion, mérks upp med ett unikt ID. Med ett unikt
ID dr det mojligt att bade folja vagnen genom hela flédet genom att dokumentera specifika
punkter i produktionen och fora statistik 6ver underhall. Det underléttar ocksa mojligheten att
sdkerstélla att FIFO efterlevs.

Strukturera och systematisera

Det ér viktigt att systematisera det interna transportflodet, vilket innebér att vagnar och annan
utrustning har tydligt uppmaérkta zoner dér de ska forvaras. I nuldget placeras vagnar ofta dér
det finns en ledig golvyta i ndrheten ddr de har anvints och inte dir de ska anvéndas. Det
skapar problem eftersom det tvingar operatorer att ta omvégar for att transportera vagnar och
riskerar kollisioner under transporter.

Darfor foreslas en systematisering for att skapa ett mer forutsiagbart, kontrollerat och utjamnat
transportflode dér dven fall-till-fall-beddmningar minimeras. Forst foreslas att zonerna for
vagnar och annan utrustning mérks upp tydligt, forslagsvis numrerat eller fargkodat. Det ska
vara tydligt om vagnar saknas eller om de star fel. Dessa zoner foreslas att anpassas efter
transportflddet och hur vagnar faktiskt ror sig genom produktionen. Vagnar ska placeras néra
de omraden dér de anvinds. Foretaget bor begrdansa ytorna som markeras upp for att minimera
sloseri som vagnar som inte anvénds eller att ytorna tar upp onddig plats som kan anvéndas till
annat. Ytorna kan da tydligt anpassas for att undvika att utrymningsvégar blockeras.

Det andra forslaget ér att méirka upp transportvigarna som vagnarna ska transporteras. Detta
resulterar 1 att det blir tydligare nir transportvédgar blockeras av material, mdnniskor och annan
utrustning och kan atgérdas innan problemet uppstar. Det leder till minskade transporttider och
okad sdkerhet.

Det tredje forslaget dr att minimera antalet mellanlager och buffertzoner. Det leder till att det
blir tydligare nér produktionen dr obalanserad och gor det lttare att identifiera
problemomréaden och flaskhalsar.

Stadning

Stddning handlar inte bara om hygien utan dven om att skapa béttre framkomlighet och
sdkerhet. Det har observerats vid flera tillfdllen att deg, brod, mj6l och vitskor hamnat pa
golvet, vilket kan forsdmra mandvrering av vagnar da produkter och annan smuts kan begrinsa
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framkomligheten. Det riskerar ocksa att smuts och vétskor kommer in i hjulen pa vagnarna och
utgor dessutom en halkrisk for operatorer. Darfor foreslés att infora tydliga rutiner for stidning
bade under och efter produktion. Rutinerna bor kompletteras med bilder for att visa hur ett
normalldge ser ut for att gora det tydligare ndr material eller utrustning star pa fel plats.

Det ar viktigt att dokumentera avvikelser och att folja upp dessa nér stidning sker. Genom att
folja upp och étgirda avvikelser kan sldseri som kasserade produkter, utrustning och material
som blockerar produktion eller transporter samt arbetsmiljorisker, som hala golv, minimeras
och pé sikt arbetas bort helt.

Formarnas rengoring for produkten kan &ven utforas i slutet av dagen, vid uppstart av
arbetsdagen, eller en stilltid 1 veckan, exempelvis fredagar da dessa formar inte anvénds 1
produktionen. Det betyder att formarna inte behdver rengdras under helgerna, vilket bidrar till
minskade personalkostnader.

Standardisera

Nir utrustningen har sorterats, transportflodet systematiserats och ytorna stddats behdver
tydliga rutiner inforas. Idag saknas tydliga rutiner f6r hur, var och nér vagnar och annan
utrustning forvaras och transporteras. Darfor foreslés att sddana rutiner skapas och ett system
for att rapportera avvikelser och folja upp dem inf6rs. Det leder till att produktionen blir mer
forutsdgbar och underlittar berdkningar i produktionsplaneringen och att sloseri inom
transportflodet minskas och pa sikt arbetas bort helt.

Implementera i vardagen

For att lyckas med de fordndringar som foreslagits dven pa sikt behdver rutiner revideras och
avvikelser rapporteras kontinuerligt. Ett forslag ar att dagligen folja upp nyckeltal som till
exempel antal kasserade produkter, tillbud och avvikelser. Forslaget innebér att ansvariga for
varje avdelning har korta méten, sa kallade pulsmoten, tillsammans med operatorer for att ga
igenom gardagens nyckeltal och fora upp forbattringsatgarder pd avvikelser. Ansvariga
rapporterar sedan till ledningen 1 ett pulsmdte med dem.

5.4. Konkreta implementeringsforslag
I det hir avsnittet presenteras konkreta forslag som punktmarkerar nagra av de storsta
problemomréadena.

Inforskaffa ett Andon-system

Det finns idag inget tydligt system som signalerar for operatorer nér vagnar behover anvéndas 1
tillverkningen. Det resulterar 1 att operatorer i tillverkningen behdver leta efter vagnar och sidga
till personal 1 andra avdelningar, oftast packavdelningen, att vagnarna behdver tommas och
transporteras till tillverkningen omgéende. Den hir kommunikationen sker vanligtvis mellan
ansvariga for respektive avdelning. Det hir orsakar storningar 1 produktionsflodet och i vérsta
fall stopp.

For att undvika en situation dir produktionen blir lidande och riskerar att stoppas foreslas att ett
Andon-system inforskaffas dir ljussignaler signalerar nér det dr dags att tomma vagnar och
transportera dessa tillbaka till tillverkningen. Gul signal skulle innebéra att det ar dags for en
operator att pdborja tdmning for att hinna forflytta tillbaka vagnarna till tillverkningen. Med
nuvarande produktionstakt skulle det innebdra 60 minuter innan ny produktion ska startas. Rod
signal skulle innebéra att produktionen stér still och behéver vagnar omgaende.

31



Hogre nyttjandegrad av jisskap

Jasskapen underutnyttjas vid produktion av produkten i nuldget. Om jasskapen utnyttjades till
sin maximala kapacitet kan produktionen 6ka med 38% med en jdsning pa 60 och 160 minuter.
Aven om det ir stor skillnad i jistid finns inte plats att under samma arbetsdag producera mer
an tva batcher. Dock krdvs det fler vagnar och formar &n vad som anvinds i produktionen idag,
se produktionsschema 4 och 5.

Timmar| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Minuter|555555555555/555555555555/555555555555/555555555555[555555555555[555555555555[555555555555[555555555555[555555555555(55555555555 5

Station
Tillverkning 72 vagnar | | ‘ | ‘ | |
Jasskap 124 vagnar | ‘ | |
Jasskap 2 24 vagnar | | |
Jéasskap 3 24 vagnar | |

Ugn 1 4 vagnar }:‘
Ugn 2 4 vagnar

Ugn 3 2 vagnar
Ugn 4 2 vagnar
Ugn 5 2 vagnar
Ugn 6 2 vagnar
Omlastning | | |

==

—IIII

—
T

1

Forutsattningar
Jdsning: 90 minuter
Svalning: 60 minuter
72 vagnar

576 formar

Producerat
144 vagnar
1152 formar

Produktionsschema 4. Hur en dags produktion skulle se om jdsskdpen utnyttjades till 100% enligt information frdn foretaget.

Timmar| 1 2 B] 4 5 6 7 8 O 10
Minuter[555555555558555555555559555555555559555555555559555555555559555555555559555555555559555555555559555555555559555555555555

Station
Tillverkning 72 vagnar | | | | I | |
Jasskap 124 vagnar | |
Jasskap 2 24 vagnar | | |
Jasskap 3 24 vagnar | |
Ugn 16 vagnar I | [_—'
Ugn 2 4 vagnar
Ugn 3 2 vagnar
Ugn 4 2 vagnar
Ugn 5 2 vagnar
Ugn 6 2 vagnar

Svalning (ompack)

Forutsattningar
Jasning: 160 minuter
Svalning: 10 minuter
72 vagnar

576 formar

LT

[T
T

Producerat
144 vagnar
1152 formar

Produktionsschema 5. Hur en dags produktion skulle se om jdsskdpen utnyttjades till 100% enligt observation.

Skulle produkten jédsas enligt receptet skulle produktionen hinna med en extra batch pd samma
arbetsdag vilket 6kar produktionen med 108%, se produktionsschema 6.

Timmar| 7 8 9 10
Minuter[555555555559555555555555955555555555955555555555955555555555955555555555955555555555955555555555955555555555955555555555

Station
Tillverkning 72 vagnar | | | | | | | | | |
Jasskap 124 vagnar | | | | | | | | | | |
Jasskap 2 24 vagnar |_
Ugn 16 vagnar
Ugn 2 4 vagnar
Ugn 3 2 vagnar
Ugn 4 2 vagnar
Ugn 52 vagnar
Ugn 6 2 vagnar

Svalning (ompack) |_

Foérutsattningar

Jasning: 60 minuter
Svalning: 10 minuter
72 vagnar

576 formar

Producerat
216 vagnar
1728 formar

Produktionsschema 5. Hur en dags produktion skulle se om jéisskapen utnyttjades till 100% enligt recept.
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Med den hir 16sningen behovs inte alla tre jasskdpen samtidigt som ugnarna nyttjas i hogre
utstrackning vilket minskar tiden de svalnar och maste virmas upp igen mellan produktion.

Forbereda omlastningen

Nér ugnarna toms stélls vagnarna 1 zon 5. Nér samtliga ugnar dr tomda forflyttas de till zon 6
for omlastning. Detta genererar sldseri 1 form av onddiga transporter och tar extra tid eftersom
avsvalningsvagnar fran zon 10 hdmtas samtidigt.

Dirfor foreslas att zon 5 omvandlas fran en mellanlagring till en omlastningszon, se bild 3.

Bild 3. Bilden visar en uppskattad 3D layout for hur en uppstdllning for forberedande omlastning i zon 5 hade sett ut. Det gar
att 6ka med fler ytor i verkligheten.

Nér ugnarna toms stélls vagnarna pd uppmarkerade platser i zon 5. Sedan forbereds
avsvalningsvagnarna pa de uppmarkerade platserna under tiden formar och produkten svalnar.
Produkten kan borja lastas om direkt nir produkterna har svalnat utan att behova flyttas. Detta
leder 1 sin tur att golvytan i zon 6 frigors.

Zon 5 kan utformas enligt féljande: Tva uppstillningsled, ett inre och ett yttre. P4 varje sida om
uppstéllningsleden finns gangvégar dir operatoren kan rora sig under omlastningen. Forsta ytan
1 leden foreslas vara en gulmarkerad yta for en omlastningsvagn. Darefter foljer tvd tomma ytor
for avsvalning. Nésta tva ytor dr sedan gulmarkerade for omlastningsvagnar. Det monstret
repeteras langs hela ledet tills det finns atta avsvalningsplatser. I slutet av ledet placeras
ytterligare en gul yta, pd samma sitt som i borjan. Samma markeringar fortsétter i det andra
uppstillningsledet, se bild 4.
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LED1 OMLASTHING AVSVALNING OMLASTNING AVEVALNING OMLASTNING AVEVALNING OMLASTHING AVEVALNING OMLASTHING

* GANGVAG FOR LASTNING OCH ATKOMST

1vagn 2 vagnar 1agn

- it UU DD DD U

k GANGVAG FOR LASTNING OCH ATKOMST

OMLASTHING nvsumna AVSVALNING nvsw.uma AVEVALNING OMLASTHING
INRE

Bild 4 Tllustrativ layout for forberedande omlastning med tvé uppstdillningsled

Vagnarna fylls forst pa 1 det inre ledet och sedan i det yttre ledet. Enligt observation tar det 1
genomsnitt 11,7 sekunder per vagn att tdmma ugnarna. Det innebdr att tva vagnar skulle ta ca
25 sekunder, avrundat uppat. Eftersom vagnhanteringen i nuldget innebér att vagnen stills dar
den fér plats 1 ndrheten berdknas det ta 30 sekunder att tdmma en ugn och stélla dem rétt pa
ytan per tva vagnar och fyra minuter for hela ytan. Den totala tiden minskar 4nda markant
eftersom forflyttningen till och uppstéllning i zon 6 helt elimineras.

Det hér forslaget krdver ocksa att avsvalningsvagnar byts ut infor nidsta omging och att tomma
vagnar transporteras bort ifran ytan direkt efter ndr omlastningen ar klar. Darfor foreslés att
tomma vagnar forflyttas tillbaka till zon 1, alternativt zon 7 for andra produkter.
Avsvalningsvagnar foreslés att transporteras till zon 11 f6r att svalna. Det skulle eliminera att
det byggs mellanlager i zon 5 och zon 6.

Eliminera zon 4

Enligt observationer toms jasskdpen med samtliga 24 vagnar at gdngen. Eftersom det endast
ryms 16—18 vagnar i ugnarna innebdr det att resterande vagnar stannar i zon 4. Det i sin tur
begrénsar transportvagar eftersom passagen vid 6ppningen delvis blockeras av.

Dérfor foreslas att tva vagnar at gdngen transporteras direkt frén jasskipen till zon 8 for att
undvika att vagnarna blockerar 6ppningen i zon 4. Det kommer innebéra att risken for
blockerade transportvigar och utrymningsvégar samt att risken for kollisioner 1 passagen
minimeras, se layout 3.

e ——1 [l Jasskép B Tillverkning B varmluftsugn
Vagnplacering 7 stenugn Paketering

x

o Vagn [] Stallage

s

Layout 3. Transportflédet néir zon 4 eliminerats.

34



Att flytta Gver vagnarna till en annan zon lser fortfarande inte problemet for onddiga
transporter och vintetid. For att eliminera dessa helt efter tomning av jasskép, kan operatorer ta
ut tva vagnar at gangen fran jasskdp direkt till ugnar, vilket resulterar i att vagnar inte behdver
std nagonstans och vanta. En 10sning for detta presenteras lingre ner 1 detta avsnitt.

Okad cirkulation av vagnar

Genom att 14ta ugnarnas kapacitet bli styrande i processen kan mellanlagringen i zon 4 och 8
elimineras helt. Nir andra buffertytor och onddiga transporter ocksé eliminerats och
transportvégar standardiserats finns mdjligheten att 6ka cirkulationen pd vagnar och formar. I
nuldget anvinds vagnarna tvd ganger om dagen. Med det hir forslaget kan de anvindas 2,67
génger. Samtidigt 6kar produktionstakten med 23% till 1024 formar per dag, se
produktionsschema 7 och 8.

Timmar| 1 2 3 4 5] 6 7 8 9 10
Minuter|55555555555455555555555955555555555955555555555955555555555955555555555955555555555955555555555955555555555955555555555

Station
Tillverkning 8 vagnar N Y ) N ) I
Jasskap 18vagnar | | | | | |
Jasskap 18vagnar | |
Jasskap 18 vagnar |

=i =

Foérutsattningar
Jasning: 90 minuter
Svalning: 10 minuter
48vagnar

384 formar

Producerat
128 vagnar
1024 formar

Produktionsschema 6. En dags produktion med foreslaget flode enligt foretaget.

Timmar| 1 2 B 4 5 6 7 8 9 10
Minuter[55555555555955555555555955555555555955555555555955555555555955555555555955555555555955555555555955555555555955555555555

Station
Tillverkning 8 vagnar mEEEEEeEeEeEeEeEeEnEeEnEnEnEN
Jasskap 18vagnar | | [ | | | | i !
Jasskap 18 vagnar |

S e e e e P e P e o

Foérutsattningar
Jasning: 60 minuter
Svalning: 10 minuter
40vagnar

320 formar
Producerat

128 vagnar

1024 formar

Produktionsschema 7. En dags produktion med foreslaget flode enligt recept.

Med ett mer kontinuerligt flode behdvs det farre vagnar och formar, farre operatorer som bade
hanterar vagnar och arbetar med produktionen, férre stopp for vagnarna och minskade
vantetider. Utfallet blir detsamma oavsett om produkten jdses enligt recept eller information
fran foretaget. Det som skiljer dr nér sista omgangen kommer ut ur ugnen. Eftersom inte alla
jasskap eller ugnar anvénds ar det dessutom mdjligt att producera andra produkter samtidigt i
parallella processer.

Produktionen sysselsitter i nulédget tre operatorer under hela processen och ytterligare tre till
fyra operatorer under delar av processen. Det hir forslaget sysselsétter totalt tre operatdrer. Tva
operatdrer arbetar med att fylla pd vagnarna med produkter i tillverkningen. Samma tvé
operatorer fyller pa och témmer jasskapen samt fyller pd ugnarna mellan tillverkningscyklerna.
Ytterligare en operatdr behovs for att tomma ugnarna, forbereda omlastning av vagnar, lasta
om vagnar och sedan forflytta dessa tillbaka till tillverkningen. Det innebér att flédet skulle
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sysselsitta tre operatdrer som kan arbeta i hela flodet utan avbrott eller stéttning fran andra
operatorer, vilket frigoér de andra operatorerna for andra uppgifter.

Vintetiden vid produktionen dr idag enligt observationen 1 genomsnitt 43,7 minuter, dér den
langsta vintetiden dr 70,5 minuter. Den genomsnittliga vintetiden i det hér forslaget ar 15,25
minuter och den ldngsta vintetiden &r 20,5 minuter. Det innebér en minskning med 65,1% och
minskar variationen mellan ldgsta och hogsta véntetiden med 50 minuter, se tabell 8.

Innan Total
Skap1 jasning Svalning vantetid
Vagn 1 10,5 10 20,5
Vagn 2 9 10 19
Vagn 3 7,5 10 17,5
Vagn 4 6 10 16
Vagn 5 4,5 10 145
Vagn 6 3 10 13
Vagn7 1,5 10 11,5
Vagn 8 0 10 10

Tabell 8. Tabellen visar vintetider vid ett utjimnat flode. Tiden mdts i minuter.

Idag hanteras vagnarna nio ganger under produktionen. Med det hér forslaget hanteras

vagnarna sex ganger. Efter att alla atta vagnarna fyllts pa forflyttas de direkt in 1 jasskapet. Nar
produkten har jast klart forflyttas vagnarna direkt fran jasskapet in i ugnarna. Nar ugnarna toms
forflyttas vagnarna direkt till ytan dér de lastas om.

L

—

w e ——1 [l Jasskap

Vagnplacering

B Tillverkning
[ stenugn

B Varmluftsugn

Paketering

L

produktionstakt

—

Layout 4. Layouten visar hur vagnflodet ser ut efter implementering av ett mer strukturerat transportflode och en utjdmnad

Antalet vagnar och formar som anvinds idag ar 52 respektive 416, men det finns minst 54
vagnar och 432 formar. Med det hér forslaget behdvs endast 48 vagnar och 384 formar, eller 40

vagnar och 320 formar om produktionen utgér ifran receptet.

Det hér forslaget innebér att produktionen och transportflodet har betydligt mindre marginaler
an tidigare. Pa grund av det finns det inte utrymme for sldseri 1 transportflédet och avvikelser
som till exempel brist pa utrustning riskerar att snabbt leda till produktionsstopp. Det betyder
att det masta hanteras direkt i stéllet for att forbli dolt 1 en mer tillaitande produktionstakt.
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Produktionen kan skalas upp genom att anvénda fler jdsskép och ugnar. Det innebir ocksa att
det kan behovas en extra operator da de som arbetar i tillverkningen inte har mojligheten att

hantera ugnarna. Hantering av ugnar, omlastning och transport tillbaka till tillverkningen kan
behdva hanteras av tva operatorer. Nedan presenteras hur produktionen kan se ut om ugnarna
utnyttjades med maximal kapacitet.

For att det ska fungera behovs fler resurser i form av vagnar och formar. Antalet vagnar och
formar som anvinds behdver utdkas till 90 vagnar och 720 formar. Under de forutséttningarna
kan produktionen 6ka med 130% till 1920 formar per dag. Skulle produktionen arbeta efter
receptet skulle produktionen 6ka med 177% till 2304 formar per dag, se produktionsschema 9

och 10.

Timmar|
Minuter|

1

555555555559

2

3

55555555555955555555555

4

555555555559

5

555555555559

3

555555555559

7

555555555559555555555559

8

9

10

55555555555955555555555

Station
Tillverkning 16 vagnar

[

1

1

[

I

i

Jéasskap 116 vagnar
Jasskap 2 16 vagnar
Jasskap 3 16 vagnar
Ugn 14 vagnar
Ugn 2 4 vagnar
Ugn 3 2 vagnar
Ugn 4 2 vagnar
Ugn 5 2 vagnar
Ugn 6 2 vagnar

—Il—l

—}l—l

Omlastning

[T EN

5 |

[ [ [

o[ []]]

Forutsattningar
Jasning: 90 minuter
Svalning: 10 minuter
90 vagnar

720 formar

Producerat
240 vagnar
1920 formar

Produktionsschema 8. En dags produktion med foreslaget flode och maximal kapacitet enligt information frdn foretaget.

Timmar|
Minuter]

555555555559

1

555555555559

2

3
55555555555

4

555555555559

3

555555555559

6

555555555559

7

555555555559555555555559

8

o)
555555555559

10
55555555555

Station
Tillverkning 18 vagnar

[

Jasskap 118 vagnar
Jasskap 2 18 vagnar
Ugn 16 vagnar
Ugn 2 4 vagnar
Ugn 3 2 vagnar
Ugn 4 2 vagnar
Ugn 5 2 vagnar
Ugn 6 2 vagnar

—

—Il—l

—Il—l

—|l—|

—}l—l

—}l—l

Omlastning

:

P

§ |

Forutsattningar
Jasning 60 minuter
Svalning: 10 minuter
90 vagnar

720 formar

Producerat
288 vagnar
2304 formar

Produktionsschema 9. En dags produktion med foreslaget flode och maximal kapacitet enligt recept.

Nir det hir forslaget berdknas med jasningstiden som observerades blir utfallet en markant
lagre produktionstakt &n det &r med nuvarande produktion, se produktionsschema 11.
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Timmar
Minuter|
Station
Tillverkning 8 vagnar

1
555555555555

2
555555555555

3]
555555555555

4
555555555555

5
p5555555555

6
B5555555555

7
B5555555555

8
B5555555555

9
55555555555

10
BE55555555555

T 11

Jéasskap 18 vagnar
Jasskap 18 vagnar
Jasskap 18 vagnar
Ugn 14 vagnar
Ugn 2 4 vagnar
Ugn 3 2 vagnar
Ugn 4 2 vagnar
Ugn 5 2 vagnar
Ugn 6 2 vagnar
Omlastning

Foérutsattningar
Jasning: 160 minuter
Svalning: 10 minuter
24 vagnar

192 formar

Producerat
48 vagnar
384 formar

T 11

:
=I=

=i=

1

Produktionsschema 10. En dags produktion med foreslaget flode enligt observation.

Skulle det skalas upp uppnas ett battre utfall, men pa bekostnad av betydligt fler vagnar och
formar 4n vad beh6vs med de andra jasningstiderna, se produktionsschema 12.

Timmar
Minuter|
Station
Tillverkning 18 vagnar

Jasskap 118 vagnar
Jéasskap 2 18 vagnar
Jasskap 3 18 vagnar
Ugn 1 X vagnar

Ugn 2 X vagnar

Ugn 3 X vagnar

Ugn 4 X vagnar

Ugn 5 X vagnar

Ugn 6 X vagnar
Omlastning

Foérutsattningar
Jasning: 160 minuter
Svalning: 10 minuter
108 vagnar

864 formar

Producerat
144 vagnar
1152 formar

1 2 B3] 4 5 6 7 8 9 10
555555555555/555555555555[555555555555[555555555555555555555555(555555555555/555555555555(555555555555/555555555555(5555555555555)

T‘!—Hi

|—|r

I N N N |

Produktionsschema 11. En dags produktion med foreslaget flode med maximal kapacitet enligt observation

Det hiir bevisar tidigare analys om att jisningstiden ir flaskhalsen. Aven nir allt annat sldseri
som kan elimineras har eliminerats kan produktionstakten inte oka.

5.5. Viktning av losningsforslag
De étgirder som har tagits fram i den hér studien har viktats mot varandra och presenteras
nedanfor 1 en enklare effekt- och insatsmatris. De parametrar som anvints vid beddmningen
och hur viktningen har genomforts redovisas i bilaga 1.
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Okad cirkulation
av vagnar
Strukturera
transportflodet

Okad cirkulation
av vagnar,
maxkapacitet
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b Cirinea ons

Forbereda
omlastningen

Inférskaffa
Andon-system

Bild 5. Effekt- och insatsmatris som visar resultatet efter att forslagen har viktats mot varandra

Gront omrade betyder hog effekt och lag insats.
Gult omrade betyder hog effekt och hog insats.
Gratt omrade betyder lag effekt och 1ag insats.
Orange omrade betyder lag effekt och hog insats.

Som framgér av matrisen ovan &r inget av forslagen placerat i den det grona omradet. Dérfor
foreslas ”Okad cirkulation av vagnar” och Strukturera transportflodet” som de priméra
l16sningarna. Dessa kraver dock viss planering och kan ta tid att genomfora. Darfor foreslas att
implementera forslagen “Eliminera zon 4” och ”Forbereda omlastningen” parallellt som de
primira forslagen planeras och genomfors. Inte bara for att det ger viss effekt for en liten
insats, utan ocksa for att de kan paskynda implementering och planering av de priméra
forslagen.
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6. RESULTAT & SLUTSATSER

Jasningsprocessen ingér inte 1 studiens omfattning och har déarfor inte analyserats. Daremot har
jasningen visat sig vara en stor paverkansfaktor pd transportflodet och produktionstakten. Det
har tagits med 1 beaktning och har haft en paverkan nar forslagen har arbetats fram. Till
exempel kan ett av huvudforslagen inte genomforas om jésningstiden dr for 1dng.

Om de priméra forslagen genomfors kommer resterande problemomraden och sloseri som
identifierats i den hér studien reduceras eller helt elimineras. De tva forslagen besvarar
dessutom varsin frigestallning.

6.1. Hur kan ett strukturerat internt transportflode bidra till eliminering av sloseri?
Genom att strukturera transportflodet kan mycket av det sloseri som identifierats elimineras.
Onddiga transporter kommer att elimineras, vilket resulterar i att transporter kan minskas med
33%. Det betyder ocksa att zoner for mellanlagring elimineras och zoner som 4r avsedda for
vagnar i transportflodet ocksd minskar med 33%.

Vagnar, platar och formar som anvinds i produktion kommer finnas néra dér de ska anvéndas
och 1 ritt antal vilket kommer 6ka golvytan som kan anvindas till andra aktiviteter. Pa sikt
kommer det ocksa leda till att mindre kapital binds upp 1 utrustning.

Genom att systematiskt hélla rent och rapportera avvikelser 6kar inte bara sdkerheten utan
sloseri som defekta produkter minskas om det f6ljs upp och orsaker atgérdas.

Med ett system for mirkning av vagnar kan nya typer av sloseri upptickas och atgirdas och
med ett Andon-system behdver personer inte akut avbryta sina uppgifter for att hjélpa till med
att lasta om vagnar.

6.2. Hur kan eliminering av sloseri inom transportflodet bidra till en 6kad
produktionstakt?
Genom att 6ka beldggningen pé jasskdpen kan produktionstakten 6ka med 38% utan nagra
andra fordndringar. Dock bidrar detta till att bygga storre mellanlager, ldngre véntetider och det
kravs fler vagnar och formar dn vad som finns att tillga idag. Det ar alltsd inte en optimal
16sning.

Med sl6seri eliminerat finns mdjligheterna att 6ka produktionstakten med 23% utan att kosta
fler resurser. Tvartom bidrar detta flode till att ett effektivare nyttjande av resurserna:
» Farre vagnar och formar: 52-54 — 4048
» Forre operatorer, tydligare uppgifter
* Forre stopp for vagnar: 9 — 6
* Hogre omsittning av vagnar: 2 ggr — 2,67 ggr
* Minskade vintetider: 70,5 min — 20,5 min
» Ligre beldggning pa maskiner:
» Jasskap: 33% av kapacitet
* Ugnar: 50% av kapacitet

Den hér metoden kan vixlas upp till att producera 130—177% mer én idag, men da krévs fler
vagnar dn vad som finns att tillgé idag.
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Eftersom forslagen innebédr en 6kning av produktionstakten med mer dn 14% skulle det
innebdra att helgarbete, dvertid och extrapersonal inte skulle behdvas. Vilket minskar
personalkostnader som 1 sin tur &r en stor del av produktionskostnaden.

7. DISKUSSIONER

I det hér kapitlet fors diskussioner om hur palitlig och relevant datainsamlingen dr. Det
diskuteras ocksa vilken framtida forskning inom omradet som skulle kunna komplettera den
hér studien eller forskningsomradet. Till sist diskuteras olika rekommendationer till foretaget.

7.1. Metoddiskussion
Under datainsamlingen anvédndes bade semistrukturerade och ostrukturerade intervjuer med
representant fran foretagsledningen, ostrukturerade intervjuer med operatorer 1 produktion
kombinerat med observationer for att forsta hur transport- och produktionsflodet fungerar.

Mitningarna som utfordes gjordes pé repetitiva moment med en och samma startpunkt. Tiden
som uppméttes var nir operatdr hade slutfort hela momentet och péborjade ett nytt. Samma
moment madttes flera ganger och resultaten presenteras med bade medelvérde och median.
Skillnaden mellan medelvéirde och median adr 0-2% pd samtliga métningar utom “Fylla pd ugn”
dér skillnaden &r 10%. Orsaken till detta 4r en métning pa 33,3 sekunder som sticker ut. De
matningar som inte kunde métas repetitivt har inte tagits med i rapporten. Det dr nagot som
forfattarna varit tvungna att arbeta sig runt och det hade starkt rapporten om tiderna hade ingétt
1 analysen.

Foretaget besoktes vid flera tillfallen och vid varje tillfdlle gjordes observationer och olika
mitningar. Flertalet av de tidiga matningarna och observationerna blev sedan irrelevanta i och
med att nya data presenterades eller nya avgransningar tillkom. Frekvensen av besok och
métningar bidrog i stéllet till att observationstillfillet inte blev en isolerad hdndelse for
operatorerna. De var vana vid forfattarnas nérvaro och antecknande.

Den data som har samlats in och presenteras dr direkt eller indirekt kopplat till transportflodet
eller produktionstakten. De métningar som gjordes anvédndes for att forsta vad det dr som tar tid
och for att sidkerstilla att forslagen dr genomforbara. I produktionsschemat finns tid mellan
moment som técker tiden det tar for att gora forflyttningarna med god marginal.

7.2. Forslag till framtida forskning
Den hér studien har med bara tre lean-principer, tre verktyg, for att gora optimeringar.
Liknande studier skulle behdva goras pa andra foretag med liknande forutsittningar for att se
om resultatet dr unikt for BFB eller om jdmforbara resultat kan uppnés.

Som ndmnt i bakgrunden &r forskningsomradet inom livsmedelsproduktion relativt magert,
sarskilt 1 Sverige, och undersokningar och forskning pa vilka utmaningar SMF:s stér infor
skulle behdva bedrivas i storre utstrackning. Det skulle ge mer att luta sig emot nér liknande
projekt som detta genomfors.

7.3. Rekommendationer till foretaget
Har presenteras rekommendationer och forslag till foretaget. Det &r bade vidareutveckling pé
forslag i rapporten och nya forslag eller undersokningar baserat pa observationer som skett
under studien, men som ligger utanfor avgransningar.
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Den hér studien har endast tittat pd en del av en del av foretagets verksamhet. Efter att foretaget
implementerat forslagen i den har studien rekommenderas att undersdka hur det har paverkat
transportflddet och produktionstakten for produkten. Aven hur det har paverkat dvriga flodet
och en ny undersokning borde goras pa dvriga produkter. Det rekommenderas ocksé att
undersdka andra delar av produktionen, till exempel packavdelningen.

Hissautomat for avsvalning

Vagnarna som produkterna ska svalna pa tar upp mycket plats. En hissautomat tillsammans
med en transportbana i packavdelningen skulle kunna vara ett alternativ till vagnar som
avsvalningsyta.

En hissautomat anvinds for att forvara artiklar pa rorliga hyllor, sa kallade palletter. Artiklarna
matas in genom att de ldggs pé hyllan som sedan automatiskt, med hjilp av mekanik, flyttas in
1 ett hogt skap med flera palletter. Nér en operator vill ha en sérskild artikel flyttas palletterna
en och en och fOrvaras i en fast installation i skdpet. Detta kan anpassas till att hantera
avsvalning av produkten.

I ett anpassat hisskap far det plats 897 produkter, vilket ersétter 56 vagnar. Skapet kan ocksa
utrustas med flaktar och klimatanldggning for att fora ut fuktig luft och hélla temperaturen nere
1 skapet for att mojliggora att produkterna svalnar snabbare.

Ett hisskap tar upp samma yta som 50 vagnar, vilket minskar ytan som krivs med sex vagnar
per skap.

Rekommendationer pa uppmiirkning av utrustning

En rekommendation pa mérkning av vagnar &r att anvdnda en bokstav och sifferkombination.
Det kommer gora det mycket littare att hilla isér olika typer av vagnar. Fiargkoda girna texten
eller bakgrunden for extra tydlighet. En fargkodning kan ocks& matchas mot markeringar i
golvet.

Undersok flytt av produktion

Under produktion av den studerade produkten anvénds inte hela produktionslinjen. En
rekommendation dr att undersoka om den produktionen kan flyttas ner till hornet bredvid
jasskapen i stéllet. Det skulle gora att vagnarna kommer nirmare jasskipen och ytterligare
minska transporttiderna, se layout 5.

i - v - ——1 [l Jasskép B Tillverkning B varmluftsugn
Vagnplacering |7 stenugn Paketering

g e
ih\ . m 7 Stéllage

Layout 5. Lila markering visar vart tillverknin;gen av produkten borde flyttas, om det dr mojligt.

Las ihop vagnar
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Niér vagnarna idag transporteras sker det genom att operator antingen drar vagnarna, tva at
gangen bakom sig, genom att hélla i stolparna pa bada vagnarna, eller skjuter de som ett tag
framfor sig. En rekommendation &r att undersdka en 19sning for att enkelt 14sa fast dem 1
varandra 1 stéllet. Det kan goras med enkla medel, som till exempel en nyckelring, en kedja och
en karbinhake. Det 0kar sikerheten eftersom vagnarna inte &ker ar olika hall.

Standardisera jidsningen

Under den hér studien har det blivit uppenbart att jdsningsprocessen dr en viktig och
tidskravande del av produktionen. Manga yttre faktorer spelar in pa jasningstiden. Forfattarnas
starka rekommendation till foretaget ar att standardisera jasningsprocessen sa mycket som bara
mojligt. Jasningen borde inte ha ett tidsspann pd 30 minuter i bista fall.
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Forbattrat Arbetsmiljo och Minskade
Effekt transportflode Minskade resurser  Minskat sloseri Ovrigt Produktion sakerhet personalkostnader
Onodigt lager Lattare att identifiera Underlattar
Uppmarkt utrustning  Frigor golvyta (utrustning) problemomraden produktionsplanering Battre arbetsmiljo 1
Forebyggande Minskar risk for stopp
Uppmarkta zoner Farre vagnar Onddiga transporter  underhall i produktion Okad brandsakerhet 2
Uppmarkta Férre operatoreri Okad
transportvagar produktion Vantetid maskintillganglighet 3
#=Poang Okad framkomlighet Kasserade produkter Okad produktionstakt
Okad omsattning pa
(#) = Hur manga pastaenden som utrustning
behdver vara uppfyllda for poang 1(1-2)2(3-4)3(5) 1(1)2(2)3(3) 1(1)2(2-3)3(4) 1(1)2(2) 1(1)2(2-3)3(4) 1(1)3(2) Uppskattning Totalt
Strukturera transportflodet 2 1 2 2 1 3 1 12
Inférskaffa Andon-system 0 1 0 0 1 0 0 2
Maximera jasskapen 0 0 0 0 1 0 3 4
Eliminera zon 4 1 1 0 0 0 1 0 3
Forbereda omlastningen 1 1 1 0 1 0 0 4
Okad cirkulation av vagnar 1 3 2 1 3 1 3 14
Okad cirkulation av vagnar, maxkapacitet 1 1 2 0 2 1 3 10
Kompetenshéjande Tidskrdvande att Kréver forandringar
Insats aktiviteter Inkop (engang) Arbetstid Teknisk komplexitet genomféra pa fler omraden
Utbildning i nya Kontinuerlig
Wa system Material (ej resurser) administration 1 1 Tillverkning
) Arbetstraning i nya
m.m rutiner Ink6p av ny teknik Skapa nya rutiner 2 2 Ugnsavdelningen
> Traning i nytt Moten (stoppar
S |# = Poang arbetssatt Utrustning produktion) 3 3 Packavdelning
mb (#) = Hur manga pastaenden som Forandring av rutin
m behover vara uppfyllda for poang 1(1)2(2)3(3) 1(1)2(2)3(3) 1(1)2(2-3)3(4) Uppskattning Uppskattning 1(1)2(2)3(3) Totalt
A M Strukturera transportflodet 2 1 3 0 3 3 12
G w Inforskaffa Andon-system 2 1 1 1 1 1 7
< - Maximera jasskapen 0 1 0 0 0 1 2
] ™ Eliminerazon4 0 0 1 0 0 0 1
m %o Forbereda omlastningen 1 1 1 0 2 1 6
m Okad cirkulation av vagnar 2 0 1 0 2 3 8
o & Okad cirkulation av vagnar, maxkapacitet 2 1 1 0 2 3 9
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Forklaring av viirdering av effekter
Forbattrat transportflode:

o

Uppmérkt utrustning
Uppmdrkt utrustning for tydligare identifiering och FIFO.

Uppmérkta zoner
Uppmdrkta zoner for tydliga placering av vagnar.

Uppmarkta transportvégar
Uppmdrkta transportvéigar for sikrare och effektivare forflyttningar.

Okar framkomlighet
Firre yttre faktorer som pdverkar forflyttning av utrustning.

Okad omsittning pa utrustning
Hégre nyttjande av utrustning.

Minskade resurser:

o

Frigor golvyta
Férre och mindre zoner for vagnférvaring.

Farre vagnar, platar och formar i produktion
Vagnar, pldatar och formar som behovs for att produktion ska fungera.

Firre operatorer i produktion
Firre operatérer som behovs i transportflodet under produktion.

Minskat sléserti:

o Onddigt lager (utrustning)
Férre antal utrustning som forvaras i vintan pad att fa anvindas.
o Onddiga transporter
Transporter som inte behovs for att produktion ska fungera.
o Véntetid
Tid som produkter i arbete behover std och vinta mellan stationer.
o Kasserade produkter
Produkter som inte kan sdljas utan behéver kastas.
Ovrigt:
o Lattare att identifiera problemomraden
Identifiering av nytt sloseri, avvikelser eller flaskhalsar underlittas.
o Forebyggande underhall
Underhall av utrustning sker mer kontinuerligt och avvikelser foljs upp direkt.
Produktion:
o  Underlattar produktionsplanering
Det blir littare att planera olika typer av brodproduktion.
o  Minskar risk for stopp i produktion

Produktionsstopp som orsakas av att operatérer behéver ldmna sin station.
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o  Okad maskintillginglighet
Maskiner dr tillgdngliga for annan produktion i hégre grad din i nuliget.

o Okad produktionstakt
Antalet brod som produceras per dag ékar.

e  Arbetsmiljo och sikerhet:

o Bittre arbetsmiljo
Mindpre risk for att skada sig genom att till exempel halka pd golvet.

o Okad brandsikerhet
Okad framkomlighet vid nédutgdngar.

e  Minskade personalkostnader: Uppskattad och viktad minskning.

o 1
Innebdr viss nedgdng i overtid.

o 2

o 3
Innebdr att produkten inte lingre behover produceras utanfor ordinarie arbetstid.
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Strukturera transportflodet
e  Forbattrat transportflode:

o  Uppmarkt utrustning
Utrustning mdrks upp med fargkodning under sortering och med ett unikt ID till
inventeringslistan.

o Uppmaérkta zoner
Zoner mdrks upp ddr det dr mest logiskt att férvara vagnar.

o Uppmérkta transportvagar
Transportvigar mdrks upp for att tydligt markera vart vagnar ska forflyttas.

o Okar framkomlighet
Med tydliga markeringar och stidat golv dkar framkomligheten.

e  Minskade resurser:

o  Frigor golvyta
Minskade mellanlager och firre vagnar som tar mindre plats.

s ol & . ke
B4 . ki
e  Minskat sloseri:

o Onddigt lager (utrustning)
Utrustning som inte anvdnds eller dr trasig sorteras bort.

Onisdi
Viintetid

o Kasserade produkter
Deg som hamnar pd golvet under produktion rapporteras och foljs upp.

e Ovrigt:

o Littare att identifiera problemomraden
Med en renare verksamhet och ett system for att avvikelsehantering lyfis problem till ytan.

o Forebyggande underhall
Med stddrutiner och avvikelsehantering blir det Idttare att forutse ndr utrustning dr pd vdg att

gd sonder.
e  Produktion:

o Underléttar produktionsplanering
Med ett standardiserat flode och bdttre inventering blir det littare att planera produktionen.

Minkar rick £ ¢ orodukti
. stillodnelicl

e Arbetsmilj6 och sdkerhet:
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o Bittre arbetsmiljo
Stddat och hel och ren utrustning bidrar till en bdttre arbetsmiljé.

o Okad brandsikerhet
Uppmdrkta zoner och transportvéigar gér det tydligt vart man kan och ska gd, dven under
utrymning.

Minskade personalkostnader: Uppskattad och viktad minskning.

o 1
Kontinuerlig stidning och rengdring av utrustning sker under arbetstid och behéver inte utforas
utan ordinarie arbetstid.

o2
o—3
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Inforskaffa Andon-system
e  Forbattrat transportflode:

U i .
u i
u i .
e  Minskade resurser:
Ericd |
s ol g . ke

o Farre operatdrer i produktion
Med ett system som varnar behéver inte en hel avdelning stoppas och operatérer behéver inte
gd och leta efter utrustning.

e  Minskat sloseri:

Onisdiot ] .
Onidi

e  Produktion:

Undeli ltionsolanesi

o  Minskar risk for stopp i produktion
Ndr ett system varnar innan produktion mdste avbrytas behover produktionen inte stoppas.

- Kintilleineliol
e  Arbetsmiljo och sikerhet:
Bi ] 1

e Minskade personalkostnader: Estimat

111
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Maximera jiasskap
e  Forbattrat transportflode:

U i .
u i
u i .
g"] i . . o .
e  Minskade resurser:
Ericd |
s ol & . ke
B4 . ki
e  Minskat sloseri:
Onddict] .
Onidi

e  Produktion:

Undeli Jaktionsplanes
Minskar rick £ ¢ orodukti

. tillodnelicl

o Okad produktionstakt
Antal producerade bréd okar per dag.

e  Arbetsmiljo och sikerhet:

E.. ] ].
g"] i l l ..] ]

e  Minskade personalkostnader: Uppskattad och viktad minskning.
o1
o2
o 3
Arbete utanfor ordinarie arbetstid dr inte lingre nodvindigt.
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Eliminera zon 4
e  Forbattrat transportflode:

Uizl .
Uizl
Uizl .«

o Okar framkomlighet
Zon 4 forsvinner frdan passagen mellan ugnsavdelningen och jdsningen.

e  Minskade resurser:

o  Frigor golvyta
En zon tas bort helt.

s ol & . ke
B4 . ki

e  Minskat sloseri:
Onddict] .
Onidi

e  Produktion:

Undesla ki | .
Minskar risk £ . ki
. Kintilleinelicl

e Arbetsmilj6 och sdkerhet:

Bi betsrilis

o Okad brandsikerhet
Ndr zon 4 inte ldngre blockerar en nodutgdng blir brandsdkerheten bdttre.

e Minskade personalkostnader: Uppskattad och viktad minskning.

111
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Forbereda omlastningen
e  Forbéttra transportflode:

Uizl .

o Uppmaérkta zoner
Zon 5 mdrks upp for att optimera omlastning av vagnar.

U ] .
;" ] 1 . . o .
e  Minskade resurser:

o  Frigor golvyta
Zon 6 behovs inte lingre for produktion.

rs o4 b ¢ rodukt
rs srerLoroduke

e  Minskat sloseri:

Onisdiot ] .

o Onodiga transporter
Transporten mellan zon 5 och zon elimineras helt.

e  Produktion:

Underli tionsolanes

o  Minskar risk for stopp i produktion
Vagnar forflyttas tillbaka till tillverkning direkt efter omlastning.

. Kintilleinelicl
e Arbetsmilj6 och sikerhet:

Bi | 1

Q"] i] ] ..] ]

e Minskade personalkostnader: Uppskattad och viktad minskning.

111
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Okad cirkulation av vagnar
e  Forbattrat transportflode:

Uizl .
Uizl
Uizl .«

o Okad omsittning p4 utrustning
Omsdttningen dkar med 0,67.

Minskade resurser:

o  Frigor golvyta
Flertalet zoner behover elimineras for att flodet ska fungera.

o Férre vagnar, platar och formar i produktion
Forslaget krdver i grunden firre vagnar och formar dn vad som anvdnds i nuldget.

o Firre operatorer i produktion
Fasta operatirer forblir samma antal. Ddremot minskar antalet operatorer som behéver hjilpa
till korta stunder.

Minskat sléseri:

Onidigt ] .

o Onbdiga transporter
Med mellanlager eliminerade forsvinner onédiga transporter.

o Vintetid
Vintetiden minskar markant.
o—Kasserade produkter
o  Ovrigt:

o Laéttare att identifiera problemomraden
Med en titare produktion blir det littare att uppticka sloseri och avvikelser.

Eérel e underhall

Produktion:

o  Underlattar produktionsplanering
Mojligheten till parallell produktion innebdr en enklare produktionsplanering.

o  Minskar risk for stopp i produktion
Eftersom samtliga vagnar transporteras tillbaka ndr de dr tomda dr det ingen risk att
tillverkning stoppas pd grund att utrustning saknas.

o Okad maskintillginglighet
Ett av tre jasskap och 50% av ugnskapaciteten anvinds i det hdr forslaget.

o Okad produktionstakt
Produktionstakten 6kar med minst 23%.

Arbetsmiljo och sdkerhet:
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Bi betsrilis

o Okad brandsikerhet
Eftersom nodutgdngen vid zon 4 inte ldngre dr blockerad 6kar brandsdkerheten.

e Minskade personalkostnader: Uppskattad och viktad minskning.
o—1
—2
o 3

Det hdr forslaget gor att inga extra batcher behover produceras med nuvarande orderingdng.
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Okad cirkulation av vagnar, maxkapacitet
e  Forbattrat transportflode:

Uizl .
Uizl
Uizl .«

o Okad omsittning p4 utrustning
Omsdttningen dkar med 0,67.

e  Minskade resurser:

o  Frigor golvyta
Flertalet zoner behover elimineras for att flodet ska fungera.

rs o4 b ¢ rodukt
rs srerLoroduke

e  Minskat sloseri:

Onisdiot ] .

o Onodiga transporter
Med mellanlager eliminerade forsvinner onddiga transporter.

o Vintetid
Vintetiden minskar markant.

e  Produktion:

o Underlattar produktionsplanering
Mojligheten till parallell produktion innebdr en enklare produktionsplanering.

o  Minskar risk for stopp i produktion
Eftersom samtliga vagnar transporteras tillbaka ndr de dr tomda dr det ingen risk att
tillverkning stoppas pd grund att utrustning saknas.

Acad maskintilleinelicl

o Okad produktionstakt
Produktionstakten 6kar med upp till 130% om jisning sker enligt foretaget.

e Arbetsmilj6 och sdkerhet:

B4 b otsrmilis

o Okad brandsikerhet
Eftersom nodutgdngen vid zon 4 inte ldngre dr blockerad 6kar brandsdkerheten.
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e  Minskade personalkostnader: Uppskattad och viktad minskning.
e—+t
—2
o 3

Det hdir forslaget gor att inga extra batcher behover produceras med nuvarande orderingdng.
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Forklaring av virdering av insatser
e Kompetenshdjande aktiviteter:

o Utbildning i nya system
Personal behover utbildas utanfor produktion.

o Arbetstrianing i nya rutiner
Operatirer behover trinas i att arbeta efter en ny rutin.

o Tréning i nytt arbetssétt
Operatorer behover ldra sig ett nytt sdtt att arbeta pd.

e Engangsinkop:

o Material (ej resurser)
Inkop av som inte paverkar produktionen, till exempel firg.

o Ny teknik
Inkdp av teknik som inte redan finns pad foretaget, inkl. system.

o Utrustning
Inkdp av ny utrustning till exempel vagnar och formar.

e  Arbetstid:

o Kontinuerlig administration
Administrativa uppgifter som operatorer inte har i nuldget tillkommer.

o Skapa nya rutiner
Skapa och testa nya helt nya rutiner.

o  Moten som stoppar produktion
Till exempel pulsmdten med operatérer.

o Forindring av rutin
Férdndra en befintlig rutin.

e Teknisk komplexitet: Uppskattning

o 1
Liknande teknik finns redan pd foretaget och krdver sma tekniska fordndringar.

o 2
Helt ny teknik introduceras som krédver anpassning av utrustning och nya arbetssditt.

o 3
Krdver omfattande tekniska fordndringar, ny utrustning eller integration i befintliga system.

e Tidskrdvande att genomfora: Uppskattning

o 1
Genomforande och implementering krdver mindre dn en arbetsdag och paverkar inte
produktion.

o 2

Genomférande och implementering tar ldngre dn en arbetsdag och kan stéra produktion.

o 3
Genomforande och implementering krdver flera arbetsdagar och flera avdelningar pdaverkas.

Kan behéva att produktion star still.
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Kraver forandringar pa fler omraden:

o Tillverkning
Férdndringen pdaverkar hur verksamheten arbetar.

o Ugnarna
Férdndringen paverkar hur verksamheten arbetar.

o Packavdelningen
Férdndringen pdaverkar hur verksamheten arbetar.
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Strukturerat transportflode
e Kompetenshdjande aktiviteter:

Uthildnine

o Arbetstrining i nya rutiner
Nya och fordndrade rutiner implementeras som operatorer ldra sig.

o Tréning i nytt arbetssatt
Nya sdtt att arbeta pd implementeras.

e  Engangsinkop:

o Material (ej resurser)
Inkdp av till exempel golvfirg, firg, lappar och pulstavior.

o—Ny-teknik
o—Utrustaing
e  Arbetstid:

o Kontinuerlig administration
Operatirer behover utfora mer dokumentation av till exempel avvikelser.

o Skapa nya rutiner
Nya rutiner behéver skapas, testas och implementeras.

o Moten som stoppar produktion
Pulsmoten for daglig uppfoljning ddr samtliga operatorer deltar.

o Forandring av rutin
Befintliga rutiner behover fordndras, testas och implementeras.

e  Teknisk komplexitet: Uppskattning

111

e Tidskrdvande att genomfora: Uppskattning

1l

Moment som inventering av utrustning fungerar bdst ndr produktion stdr still. Krdver att mdanga
avdelningar och flera operatorer samarbetar.

e Kiriver fordndringar pé fler omréden:

o Tillverkning
Uppmdrkta ytor och stddrutiner paverkar tillverkningen.

o Ugnsavdelningen
Uppmdrkta ytor och transportvigar samt stadrutiner paverkar ugnsavdelningen.

o Packavdelningen
Uppmdrkta ytor och transportvigar samt stadrutiner paverkar packavdelningen.
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Inforskaffa Andon-system
e Kompetenshdjande aktiviteter:

o Utbildning i nya system
Personal behéver utbildas i hur systemet fungerar och programmeras.

o Arbetstrianing i nya rutiner
Nya rutiner implementeras som operator behéver lira sig.

Trininei ] .
e  Engangsinkop:

Matorial (o

o Ny teknik
Ny utrustning behover kdpas in och eventuellt ett system for att hantera den.
o—VUtrustning

e  Arbetstid:

Kontinuetlie administrati

o Skapa nya rutiner
Nya rutiner for hur och ndr varningssignaler ska triggas.

Ma ket
Esrindsi .

e  Teknisk komplexitet: Uppskattning

o 1
Liknande utrustning finns idag pd maskiner i verksamheten.

—2
—3
e Tidskrdvande att genomfora: Uppskattning

o 1
Implementering kommer inte paverka produktionen och installation tar mindre dn en arbetsdag.
o2
o—3
e  Kriver fordndringar pé fler omraden:

o Tillverkning
Operatorer i tillverkningen kan behéva manuellt trigga varningssignalen.

o—Usgnsavdelningen
o—Packavdelningen
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Maximera jiasskap
e Kompetenshdjande aktiviteter:

Uthildning i
Al e .
Trininei | .
e  Engangsinkop:
Material(ei
Nev-teksil
o Utrustning
Det krdvs fler vagnar och formar dn vad som anvdnds i produktion i nuldiget.

e  Arbetstid:

o—Skapa-nyarutiner
M ki
Eésindsi .

e  Teknisk komplexitet: Uppskattning

111

e Tidskrdvande att genomfora: Uppskattning

111

e Kriver fordndringar pé fler omréden:

o Tillverkning
Tillverkningen behover producera mer deg till varje batch.

o—Packavdelningen
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Eliminera zon 4
e Kompetenshdjande aktiviteter:

Uthildning i
Al e .
Trinine ] ..

e  Engangsinkop:
Material(ei
Nev-teksil
U .

e  Arbetstid:
Konti e admini .
Si .
M ki

o Foréndring av rutin
Rutinen for hur vagnarna flyttas fordndras.

e  Teknisk komplexitet: Uppskattning

111

e Tidskrdvande att genomfora: Uppskattning

111

e Kriver fordndringar pé fler omréden:
Tillverkai
o—Packavdelningen
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Forbereda omlastning
e Kompetenshdjande aktiviteter:

Uthildnine
A rbetstrinine .

o Tréning i nytt arbetssétt
e  Engangsinkop:

o Material (ej resurser)
Det behovs markeras upp pa golvet dér vagnar ska placeras.

o—Ny-teknik
o—Utrustaing
e  Arbetstid:
Konti Lo adsmini .
o—Skapa-nyarutiner
M ki

o Forindring av rutin
Rutinen for hur omlastningen utfors kommer fordndras.

e Teknisk komplexitet: Uppskattning

111

e Tidskrdavande att genomfora: Uppskattning
o—1

o 2
Vid genomforandet behover en yta spdrras av och kan inte anvdndas.

o—3
e Kriver fordndringar pé fler omréden:
Tillverkai

o Packavdelningen
Avsvalningsvagnar forflyttas direkt till packavdelningen.

Okad cirkulation av vagnar
e Kompetenshojande aktiviteter:

Uthildnine

o Arbetstrining i nya rutiner
Rutiner for vagnforflyttningar och uppstdllningsplatser fordndras.

o Tréning i nytt arbetssétt
Nytt arbetssdtt kring hantering av flodet implementeras.
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Engangsinkdp:

Material (ei
o—Ny-teknik
e—Utrustning

Arbetstid:
o—Skapa-nyarutiner

o

Fordndring av rutin
Rutinerna behéver fordndras och anpassas efter den nya produktionstakten.

Teknisk komplexitet: Uppskattning

111

Tidskrdvande att genomfoéra: Uppskattning

o—7>F

o

2
Implementering krdver omfattande trdning och testning och kan pdverka utfallet i produktionen
negativt under inledande faser.

o—3

Kréver fordndringar pé fler omraden:

o

Tillverkning
Den okade produktionstakten innebdr stora fordndringar i hur tillverkningen arbetar.

Ugnsavdelning
Olika produkter kan tillverkas samtidigt vilket pdverkar ugnsavdelningen.

Packavdelningen
Fler produkter star och svalnar och behéver hanteras. Olika produkter produceras parallellt
som ocksd behover hanteras.
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Okad cirkulation av vagnar, maxkapacitet
e Kompetenshdjande aktiviteter:

Uthildnine

o Arbetstrining i nya rutiner
Rutiner for vagnforflyttningar och uppstdllningsplatser fordndras.

o Tréning i nytt arbetssitt
Nytt arbetssdtt kring hantering av flodet implementeras.

e  Engangsinkop:
Material(ei
o—Noyteknik
o  Utrustning
Det krdvs fler vagnar och formar dn vad som anvdnds i produktion i nuldget.

e  Arbetstid:

Kontinuerhic administrat
o—Skapa-nyarutiner
M ki

o Foréndring av rutin
Rutinerna behéver fordndras och anpassas efter den nya produktionstakten.

e Teknisk komplexitet: Uppskattning

111

e Tidskrdvande att genomfora: Uppskattning
o—1

o 2
Implementering kriver omfattande trdning och testning och kan pdverka utfallet i produktionen

negativt under inledande faser.
—3
e  Kriver fordndringar pé fler omraden:

o Tillverkning
Den kade produktionstakten innebdr stora fordndringar i hur tillverkningen arbetar.

o Ugnsavdelning
Ugnarna kommer anvdndas hela dagen.

o Packavdelningen
Fler produkter star och svalnar och behéver bade mycket yta och hanteras.
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